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Stworz cos wyjatkowego

Zadebiutowalismy na Kickstarterze w 2017 roku, prezentujgc innowacyjng drukarke 3D Snapmaker 3w 1,
ktdra taczy trzy metody produkcji — drukowanie 3D, grawerowanie i ciecie laserowe oraz rzezbienie CNC —
w jednej maszynie.
Przez te lata byliSmy Swiadkami, jak wielu uzytkownikéw gteboko kocha i korzysta z projektu 3w 1.
Jednoczesnie dostrzegliSmy potrzebe poprawy wydajnosci kazdego modutu, jeszcze wyzszej jakosci oraz
bardziej przyjaznego dla uzytkownika doswiadczenia. Dlatego w 2020 roku rozpoczeliSmy planowanie
produktu, ktéry moze na nowo zdefiniowa¢ mozliwosci drukarki 3D 3 w 1. WprowadziliSmy na rynek Artisan
— najmocniejszg drukarke 3D 3 w 1 w historii Snapmaker.
Idealny zaréwno dla nowicjuszy, jak i profesjonalistow na kazdym etapie, Artisan jest rezultatem 516 dni
pracy nad znaczgcym udoskonaleniem flagowego produktu Snapmaker, Snapmaker 2.0. Moze zaspokoic
potrzeby réznych scenariuszy produkcyjnych i naprawde przeksztatci¢ Twoj pulpit w warsztat. Wysoka jakosc
oraz doskonata wydajnos¢, ktére oferuje Artisan, mogg uwolni¢ Twojg kreatywnosc.
Niektérzy z Was mogg byc ciekawi, dlaczego nazwaliSmy naszg najnowszg generacje drukarki 3D 3 w 1
Artisan. Dla nas Artisan symbolizuje postawe wykwintnego rzemiosta. Aby by¢ Artisanem, nalezy miec
najémielsze pomysty. Aby by¢ Artisanem, trzeba réwniez twardo stgpac¢ po ziemi. Misjg i wizjg Snapmakera
jest umozliwienie kazdemu swobodnego tworzenia w rzeczywistym Swiecie. Wierzymy, ze nasi uzytkownicy
cenig mozliwos¢ ,tworzenia” tak samo jak my.
Wierzymy, ze Artisan moze stac sie wszechstronnym wsparciem u Twojego boku i uczyni¢ Cie rzemiesinikiem
wspotczesnych czaséw.
Jako tworcze osoby, wszyscy dgzymy do stworzenia czegos$ wyjatkowego, a kreatywnos¢ sprawia, ze czujemy
sie petni zycia. Witamy w spotecznosci Snapmaker! Dziesigtki tysiecy ludzi takich jak Ty korzysta z
Snapmakera do odkrywania, tworzenia i dzielenia sie Swiatem tworczosci. Wierzymy, ze wspaniate rzeczy
beda miaty miejsce, gdy kreatywne umysty spotkajg odpowiednie narzedzia. Ciesz sie tworzeniem i do
zobaczenia w naszej spotecznosci!
Zespot
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Szczesliwe
tworzenie

Ta maszyna zostata zaprojektowana z
myslg o innowatorach. Naszym celem
jest wspiera¢ Cie w dazeniu do
uczynienia Swiata lepszym miejscem
dzieki urzadzeniu, ktére stworzyliSmy z
pasjg. Projekt moze by¢ tak niewielki
jak prezent swigteczny lub tak ambitny
jak odkrywanie nieznanych obszaréw
naszej cywilizacji. Marz na wielka skale
i spraw, aby te marzenia staty sie
rzeczywistoscia.

Modutowy
projekt

To nie tylko drukarka 3D, lecz takze
zaawansowana maszyna, ktérg mozesz
dostosowac przy uzyciu dostarczonych
gtowic narzedziowych oraz nowo
wprowadzonych dodatkéw. Mozesz
wyposazy¢ swojego Artisana w modut
obrotowy, aby odkry¢ magie obroébki 4-
osiowej, oczyszczacz powietrza dla
bezpieczniejszego tworzenia lub Hub
CAN, aby umozliwi¢ jednoczesne
dziatanie wielu dodatkéw... Definiujesz
swojego Artisana wedtug wtasnych
upodoban.
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1.1 Zastrzezenie

Upewnij sie, ze kazda osoba korzystajgca z tego produktu jest zaznajomiona z trescig przewodnika i jg
rozumie. Niezastosowanie sie do tego przewodnika moze skutkowac¢ obrazeniami ciata, gorszymi
wynikami lub uszkodzeniem produktow Snapmaker. Snapmaker nie ponosi odpowiedzialnosci i wyraznie
zrzeka sie odpowiedzialnosci za wszelkie obrazenia ciata, gorsze wyniki lub uszkodzenia produktu, ktére
moga wynikac z niewtasciwego uzytkowania lub nieprzestrzegania instrukcji zawartych w przewodniku.

Podczas korzystania z produktéw Snapmaker nalezy przestrzega¢ nastepujgcych wymagan: - Postepuj
zgodnie z instrukcjami zawartymi w tym podreczniku, obowigzujgcymi przepisami prawa oraz
regulacjami, a takze zasadami bezpieczenstwa dotyczacymi montazu, obstugi, przechowywania,
uzytkowania, konserwacji lub utylizacji tego produktu. - Upewnij sie, ze nie dochodzi do naruszenia
praw witasnosci intelektualnej oséb trzecich ani naruszenia obowigzujgcych przepiséw prawa i regulacji
podczas tworzenia obiektdéw przy uzyciu tego produktu.

Warunki lub metody korzystania z produktéw Snapmaker sg poza kontrolg Snapmaker. W zwigzku z
tym Snapmaker nie ponosi odpowiedzialnosci i wyraznie zrzeka sie odpowiedzialnosci za jakiekolwiek
konsekwencje wynikajace z: - niewtasciwych metod, nieprzestrzegania instrukcji zawartych w tym
przewodniku lub wptywu innych niepewnych czynnikéw podczas korzystania z tego produktu; -
naruszenia praw witasnosci intelektualnej oséb trzecich lub naruszenia obowigzujgcych przepiséw lub
regulacji podczas tworzenia obiektow przy uzyciu tego produktu; - obrazen ciata, gorszych wynikéw lub
uszkodzen produktu wynikajgcych z lub w zwigzku z montazem, obstuga, przechowywaniem,
uzytkowaniem, konserwacjg lub utylizacjg tego produktu.

Wszystkie filamenty oraz materiaty Snapmaker sg zgodne z tym produktem i zostaty poddane testom
bezpieczenistwa. W przypadku korzystania z tego produktu z filamentami lub materiatami innych
producentéw, Snapmaker nie ponosi odpowiedzialnosci i wyraznie zrzeka sie wszelkiej
odpowiedzialnosci za jakiekolwiek negatywne skutki wynikajgce z uzycia lub dziatania tych filamentow i
materiatow.

Niniejsza instrukcja jest udostepniana wytgcznie w celach informacyjnych. Nie zapewniamy absolutne;
doktadnosci ani kompletnosci informacji zawartych w tej instrukcji. Zadna cze$¢ tej instrukcji nie moze by¢
powielana, edytowana ani zmieniana w jakikolwiek sposéb bez uprzedniej pisemnej zgody Snapmaker.
Zastrzegamy sobie prawo do modyfikacji lub zmiany tej instrukcji wedtug wiasnego uznania w dowolnym
momencie i bez powiadomienia. Najnowszg wersje tej instrukcji mozna pobra¢ w naszym Centrum pomocy
technicznej (https://support.snapmaker.com/): wybierz Snapmaker Artisan > Przewodnik szybkiego startu.

1.2 Przeznaczenie

Drukarki 3D Snapmaker sg zaprojektowane do uzytkowania zgodnie z wytycznymi zawartymi w tym
przewodniku. Podczas tworzenia obiektéw za pomoca drukarek 3D Snapmaker uzytkownicy ponosza
odpowiedzialnos$¢ za kwalifikacje i walidacje zastosowania utworzonego obiektu do jego zamierzonego
celu, szczegolnie w kontekscie zastosowan w scisle regulowanych dziedzinach, takich jak urzgdzenia
medyczne i lotnictwo.

https://snapmaker.com
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1.3 Informacje dotyczace bezpieczenstwa i
zgodnosci

1.3.1 Podstawowe informacje na temat bezpieczenstwa

- Postepuj zgodnie z obowigzujgcymi lokalnymi przepisami i regulacjami dotyczgcymi obstugi oraz uzytkowania tego
produktu.

- Postepuj zgodnie z instrukcjami zawartymi w podreczniku, aby bezpiecznie korzystac i konserwowac ten produkt.
- Nie wystawiaj urzadzenia na deszcz ani wilgoc.

- Zawsze uzywaj tego urzadzenia w pomieszczeniach na stabilnym, poziomym stole lub stole warsztatowym.

- Osoby niepetnoletnie mogg korzysta¢ z tego produktu wytgcznie pod nadzorem i z pomocg osoby dorostej.

- Upewnij sig, ze osoby postronne rowniez przeczytaty i zrozumiaty wszystkie uwagi dotyczgce bezpieczenstwa tego
produktu, a dla bezpieczenstwa trzymaj osoby postronne z dala podczas obstugi tego produktu.

- Zachowaj czujnos¢, obserwuj, co robisz, i zwracaj uwage na otoczenie podczas obstugi tego produktu.

- Nie uzywaj tego produktu, gdy jestes zmeczony lub znajdujesz sie pod wptywem narkotykéw, alkoholu lub lekdw.
- Nie siegaj do wnetrza produktu ani nie dotykaj ruchomych czesci, gdy produkt jest nadal wtgczony.

- Nie pozostawiaj produktu bez nadzoru, gdy jest nadal wtgczony.

- Zawsze odigczaj kabel zasilajacy od gniazdka elektrycznego przed przystgpieniem do konserwacji lub modyfikacji.

Wszystkie panstwa cztonkowskie UE oraz Wielka Brytania zezwalajg na korzystanie z czestotliwos$ci 5150-5250 MHz

wytgcznie w pomieszczeniach.
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Natychmiast wytgcz maszyne i zaprzestan korzystania z produktu, jesli wystgpi ktérykolwiek z ponizszych objawow:
- poczujesz zapach spalenizny z urzgdzenia.
- zauwazysz jakiekolwiek uszkodzenia wewnetrznych komponentéw produktu.
- maszyna niespodziewanie przestanie funkcjonowac.
- z produktu wydobywajg sie nietypowe Swiatta, iskry lub dZzwieki, ktére wczesniej nie miaty miejsca.

1.3.2 Zasady bezpieczenstwa przy drukowaniu 3D

- Nie dotykaj dyszy, szklanej ptyty roboczej ani podgrzewanego stotu, gdy urzgdzenie drukuje, podgrzewa sie lub
wiasnie zakonczyt sie proces drukowania.

- Uzywaj modutu drukowania 3D w potgczeniu z obudowg Snapmaker (dalej Obudowa).

- Korzystaj z tego produktu w zestawieniu z urzgdzeniami do oczyszczania powietrza lub w dobrze wentylowanym
otoczeniu, poniewaz niektore filamenty i materialy mogg emitowac toksyczne zapachy lub opary po stopnieniu.

- Zawsze zapoznaj sie z kartg charakterystyki bezpieczenstwa kazdego konkretnego filamentu i materiatu, aby
uzyskac informacje dotyczace bezpieczenstwa przed uzyciem. Moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych Srodkow
ostroznosci podczas korzystania z tego produktu z filamentami lub materiatami innych producentéw.

1.3.3 Dane dotyczgce bezpieczenstwa laserowego

- Modut laserowy o mocy 10 W jest produktem klasy 4. Gdy modut laserowy jest uzywany zgodnie z wymaganiami i w
potaczeniu z odpowiednig obudowg, ogdlna klasyfikacja laserowa tego produktu to klasa 1.

- Produkt powinien by¢ obstugiwany tylko przez osoby posiadajgce wystarczajgcg wiedze na temat (i) wtasciwosci
fizycznych promieniowania laserowego, (ii) klas zagrozen laserowych oraz zwigzanych z nimi skutkéw zdrowotnych, a
takze (iii) Srodkow bezpieczenstwa.

- Modut laserowy 10 W musi by¢ uzywany w potgczeniu z obudowag. Aby ztozy¢ i korzystac¢ z obudowy, nalezy
postepowac zgodnie z tg instrukcjg. W trakcie proceséw laserowych obudowa pomaga zminimalizowac ryzyko
wycieku lasera, skutecznie filtrujgc promieniowanie laserowe i wstrzymujgc trwajgce zadanie w przypadku otwarcia
drzwi obudowy.
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- Oczyszczacz powietrza nalezy stosowac w zaleznosci od rodzaju i sktadu materiatéw, ktére zamierzasz wykorzystac,
poniewaz niektdre z nich mogg emitowac niebezpieczne i toksyczne opary podczas grawerowania lub ciecia
laserowego. Upewnij sie, ze wybrany oczyszczacz powietrza jest wystarczajgco efektywny, aby chronic¢ zdrowie ludzi i
zapobiegac zanieczyszczeniu Srodowiska.

- Nie patrz bezposrednio na otwor lasera, nie dotykaj go ani nie wystawiaj sie na dziatanie wigzki lasera podczas
pracy.

- Upewnij sie, ze w obszarze roboczym nie znajduja sie zadne materiaty odblaskowe, poniewaz mogg one
powodowac rozproszone promieniowanie i stwarzac zagrozenie dla bezpieczenstwa.

- Upewnij sie, ze w obszarze roboczym lub wokoét maszyny nie ma materiatéw tatwopalnych i wybuchowych,
poniewaz moze to prowadzi¢ do pozaru.

- Modut laserowy 10 W nie moze by¢ uzywany z platformg do drukowania 3D ani z platformg do rzezbienia i ciecia
CNC (dozwolone tylko w przypadku obrébki 4-osiowej, poniewaz modut obrotowy mozna przymocowac jedynie do
platformy CNC). W przeciwnym razie moze to uszkodzi¢ niedopasowang platforme roboczg, spowodowac pozar lub
stwarzac inne zagrozenia.

1.3.4 Dane dotyczgce bezpieczenstwa CNC

- Uzytkownicy modutu CNC powinni mie¢ co najmniej 18 lat oraz odpowiednie doswiadczenie.

- Uzywaj modutu CNC w potaczeniu z obudowa.

- Wszyscy uzytkownicy oraz osoby postronne muszg nosi¢ okulary ochronne CNC podczas pracy.

- Przed rozpoczeciem procesu CNC upewnij sie, ze materiat jest bezpiecznie zamocowany.

- Podczas procesu CNC nigdy nie probuj trzyma¢ przedmiotu obrabianego rekami.

- Jesli wiertto lub przedmiot obrabiany zablokuje sie, lub ugrzeznie, natychmiast wytagcz maszyne. Poczekaj, az
wszystkie ruchome czesci sie zatrzymajg, odtgcz kabel, a nastepnie przystgp do uwolnienia zacietego materiatu.

- Nie dotykaj wiertta ani tulei zaciskowej bezposrednio po uzyciu, poniewaz moze to spowodowac oparzenia.

- Substancje toksyczne zawarte w niektérych materiatach mogg by¢ uwalniane podczas proceséw rzezbienia i ciecia
CNC. Aby zminimalizowa¢ ryzyko szkod, uzywaj modutu CNC z urzgdzeniami oczyszczajgcymi powietrze lub w dobrze
wentylowanym srodowisku oraz podejmij srodki ostroznosci, takie jak noszenie maski.

1.3.5 Dane dotyczgce bezpieczenstwa obudowy

- Aby przenies¢ obudowe lub urzgdzenie, nalezy najpierw oddzieli¢ urzgdzenie od obudowy.

- Nie drap, nie zginaj ani nie tam paneli akrylowych, profili ani klamki drzwi. Moze to naruszy¢ ochrone, spowodowac
trwate uszkodzenie obudowy, a nawet prowadzi¢ do obrazen ciata.

- Nie umieszczaj zintegrowanego kontrolera wewnatrz obudowy podczas korzystania z tego produktu.

- Nie umieszczaj przedmiotéw wazgcych wiecej niz 7 kg na obudowie. W przeciwnym razie gérny panel moze ulec
uszkodzeniu.

- Nie wktadaj zadnych przedmiotéw ani czesci ciata do wentylatora wyciggowego, gdy wentylator jest wigczony.

- Trzymaj kable z dala od topatek wentylatora wyciggowego, aby unikng¢ uszkodzenia wentylatora wyciggowego lub
innych elementéw tego produktu.

1.3.6 Zasoby i srodki ostroznosci w sytuacjach kryzysowych

Oparzenia goracg powierzchnia.

Dotykanie gorgcych powierzchni (w tym rozgrzanej dyszy, gorgcego konca, rozgrzanego stotu, szklanej ptyty roboczej
i topniejgcego filamentu) moze prowadzi¢ do oparzen skory.

W przypadku oparzenia natychmiast wykonaj nastepujace kroki:

1. Oddal sie od zrédta ciepta;

2. Natychmiast przemyj poparzone miejsce chtodng biezgcg wodg;

3. Zdejmij wszelkie ubrania i bizuterie znajdujgce sie w poblizu poparzonego miejsca;

4. Owin poparzone miejsce czystym, suchym bandazem;

https://snapmaker.com
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5. W razie potrzeby zastosuj srodki przeciwbdlowe lub natychmiast skontaktuj sie z lekarzem. Wdychanie oparow i
granulek - Podczas drukowania 3D, obrébki laserowej lub obréobki CNC mogg powstawac opary, dym lub granulki,
ktére mogg podraznia¢ uktad oddechowy. Dlatego zaleca sie korzystanie z tego produktu w potgczeniu z
urzgdzeniami oczyszczajgcymi powietrze lub w dobrze wentylowanym srodowisku. W razie potrzeby no$ maski
ochronne. - W przypadku podraznienia drég oddechowych i innych podobnych objawéw natychmiast wyprowadz
osobe poszkodowang na Swieze powietrze i zgtos sie po pomoc lekarskg. Narazenie na dziatanie substancji
draznigcych Niektére rozpuszczalne widékna mogg dziatac¢ draznigco na organizm ludzki. Przed narazeniem sie na
dziatanie takich wtokien zawsze sprawdz karte charakterystyki substancji niebezpiecznej (SDS) dostarczong przez
ich producentéw i podejmij odpowiednie srodki ostroznosci.

1.3.7 Zgodnos$¢ z FCC

To urzadzenie jest zgodne z czescig 15 przepiséw FCC. Jego dziatanie podlega nastepujgcym dwdm warunkom: (1)
To urzadzenie nie moze powodowac szkodliwych zaktdcen i (2) to urzgdzenie musi akceptowac wszelkie odbierane
zaktocenia, w tym zaktdcenia, ktére mogg powodowac niepozgdane dziatanie. Uwaga: To urzadzenie zostato
przetestowane i uznane za zgodne z ograniczeniami dla urzgdzen cyfrowych klasy B, zgodnie z czescig 15 przepiséw
FCC. Ograniczenia te majg na celu zapewnienie rozsagdnej ochrony przed szkodliwymi zaktéceniami w instalacji
zostanie zainstalowane i uzywane zgodnie z instrukcjg, moze powodowac szkodliwe zaktdcenia w komunikacji
radiowej. Nie ma jednak gwarancji, ze zaktécenia nie wystgpig w konkretnej instalacji. Jesli to urzagdzenie powoduje
szkodliwe zakt6cenia w odbiorze radia lub telewizji, co mozna ustali¢, wytaczajac i wigczajac urzadzenie, zacheca sie
uzytkownika do podjecia proby skorygowania zaktdcen za pomocg jednego lub kilku z nastepujgcych srodkow:

- Zmiana orientacji lub potozenia anteny odbiorcze;j.

- Zwiekszenie odlegtosci miedzy urzgdzeniem a odbiornikiem.

- Podtaczenie urzadzenia do gniazdka w innym obwodzie niz ten, do ktérego podtgczony jest odbiornik.

- Skonsultuj sie ze sprzedawcg lub doswiadczonym technikiem radiowo-telewizyjnym, aby uzyskaé¢ pomoc.

Uwaga: Zmiany lub modyfikacje, ktére nie zostaty wyraznie zatwierdzone przez strone odpowiedzialng za zgodnos¢,
moga uniewazni¢ prawo uzytkownika do korzystania ze sprzetu.

Oswiadczenie FCC dotyczace narazenia na promieniowanie: Ten sprzet jest zgodny z limitami narazenia na
promieniowanie FCC okreslonymi dla niekontrolowanego srodowiska. Ten sprzet powinien byc¢ instalowany i
obstugiwany w odlegtosci co najmniej 20 cm miedzy grzejnikiem a ciatem.

1.3.8 Zgodnosc¢ z ISEDC

To urzadzenie zawiera nadajniki i odbiorniki zwolnione z licencji, ktére sg zgodne z przepisami RSS zwolnionymi z
licencji Innovation, Science and Economic Development Canada. Dziatanie podlega nastepujgcym dwdém warunkom:
(1) To urzadzenie nie moze powodowac zaktocen.

(2) To urzadzenie musi akceptowac wszelkie zaktdcenia, w tym zaktocenia, ktére mogg powodowac niepozadane
dziatanie urzadzenia.

Dziatanie w zakresie 5150-5250 MHz jest ograniczone wytgcznie do uzytku wewnetrznego.

Urzadzenie jest zgodne z wytycznymi dotyczacymi narazenia na dziatanie fal radiowych; uzytkownicy moga uzyskac
kanadyjskie informacje na temat narazenia na dziatanie fal radiowych oraz zgodnosci. Minimalna odlegtos¢ od ciata
podczas korzystania z urzgdzenia wynosi 20 cm.

Niewymagajacy licencji nadajnik/odbiornik zawarty w tym urzadzeniu jest zgodny z kanadyjskg normg RSS

dotyczacg innowacji, nauki i rozwoju gospodarczego, ktéra ma zastosowanie do urzgdzen radiowych nieobjetych
licencja.
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1.3.9 DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

SnapMaker
DEKLARACJA ZGODNOSCI WE
Produkt Drukarka 3D
Model Artisan
Funkcja Snapmaker 3 w 1 z funkcjami druku 3D, grawerowania,

ciecia laserowego oraz rzezbienia CNC.

Shenzhen Snapmaker Technologies Co.,
Ltd. 4 pietro, Budynek 13, Pingshan First
Road, Dzielnica Nanshan, Shenzhen, Chiny
Kod pocztowy: 518000 (86) 0755-
26926117

Niniejszym oswiadczamy na naszg wytgczng odpowiedzialnos¢, ze powyzszy produkt spetnia
zasadnicze wymagania Dyrektywy maszynowej (2006/42/WE), Dyrektywy EMC (2014/30/UE),
Dyrektywy dotyczacej urzgdzen radiowych (2014/53/UE), Dyrektywy WEEE (2012/19/UE), Dyrektywy
ROHS (2011/65/UE), Dyrektyw zmieniajgcych (2015/863/UE) oraz REACH.

NORMY TYTULY

EN 55035:2017+A11:2020 EN 55032, Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna urzadzen
multimedialnych

EN 55035:2017+A11:2020 Emisja EN 55035, Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna urzadzen

multimedialnych - Odpornos¢ EN 61000-3-2, Limity emisji pradu
harmonicznego EN 61000-3-3, Limity Sekcja 3 (EMC)

EN IEC 61000-3-2:2019+A1:2021
€ 61000-3-2:2019 0 Artykut 3.1(a) RED, Zdrowie (RED)

EN 61000-3-3:2013+A1:2019
EN IEC 62311:2020
BS EN IEC 62311:2020

https://snapmaker.com
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ETSI EN 301 489-1V2.2.3(2019-11)
ETSI EN 301 489-3V2.1.1 (2019-03)
ETSI EN 301 489-17 V3.2.4 (2020-09)
ETSI EN 300 328 V2.2.2 (2019-07)
ETSI EN 301 893 V2.1.1 (2017-05)
ETSI EN 300 440 V2.2.1 (2018-07)
IEC 60825-1:2014 (wydanie 3.0)

EN 60825-1:2014
EN 62368-1:2020+A11:2020

Dyrektywa Rady 2006/42/WE,
zatgcznik 1.

EN 60204-1:2018

ISO 13849-1:2015

EN ISO 12100:2010

Dyrektywa 2011/65/UE

Dyrektywa 2012/19/UE

(WE) nr 1907/2006

Zanim
rozpoczniesz

Artykut 3.1(b) dyrektywy RED, EMC (RED)

RED Artykut 3.2, Radio (RED)

IEC/EN 60825-1:2014, Bezpieczenstwo produktoéw laserowych -
Czes¢ 1: Klasyfikacja sprzetu i wymagania
RED Artykut 3.1(a), Bezpieczehstwo (RED)

RED Artykut 3.1(a), Bezpieczenstwo (RED)

Dyrektywa Rady 2006/42/WE, Zatgcznik | Podstawowe wymagania
dotyczgce zdrowia i bezpieczenstwa zwigzane z projektowaniem i
budowga maszyn; (MD)

EN 60204-1:2018, Bezpieczenstwo maszyn - Wyposazenie
elektryczne maszyn, Czes¢ 1: Wymagania ogoélne (MD)

ISO 13849-1:2015, Bezpieczerstwo maszyn - Czesci systemdw sterowania
zwigzane z bezpieczenstwem - Cze$¢ 1: Ogolne zasady projektowania (MD)

EN ISO 12100:2010, Bezpieczenstwo maszyn - Ogdlne zasady
projektowania - Ocena ryzyka i ograniczanie ryzyka (MD)

Dyrektywa RoHS 2011/65/UE oraz dyrektywy zmieniajace (UE)
2015/863 dotyczgca zawartosci otowiu, kadmu, rteci, szeSciowartosciowego
chromu, PBB i PBDE oraz ftalanéw (DBP, BBP, DEHP, DIBP) (RoHS)

Dyrektywa WEEE 2012/19/UE (WEEE)

Europejska Agencja Chemikaliéw (ECHA) w odniesieniu do
rozporzadzenia (WE) nr 1907/2006 oraz jego zmiany dotyczgce
rozporzgadzenia REACH. (REACH)

Dokumentacja techniczna jest przechowywana w siedzibie

Producenta.

Ch Xusng

Shenzhen Snapmaker Technologies Co., c €

Ltd. CHEN XUEDONG / Prezes Data
wydania: 30.11.2022 Miejsce wydania:
SHENZHEN, CHINY



1.4 Etykiety bezpieczenstwa na

urzadzeniu Snapmaker

Etykieta

» > 2> PP P

Ostrzezenie

Unika¢ kontaktu z gorgcymi
powierzchniami.

Nalezy zachowac¢ ostroznos¢, aby
zapobiec obrazeniom
spowodowanym ostrymi
przedmiotami (np. Wiertta do CNC)

Uwazaj, aby nie uszkodzi¢ sobie dtoni.

Zwr6¢ uwage na mozliwe
niebezpieczenstwa.

Unikaj dotykania obiektu w trakcie
drukowania lub gdy obiekt nie ostygt po
zakonczeniu druku.

Zachowaj ostroznos$¢ podczas
manipulacji delikatnymi przedmiotami.

Nie drukuj bezposrednio na tej
powierzchni robocze;.

Lokalizacja

Na module
ekstrudera, szklanej
ptycie roboczej i
podgrzewanym stole

Na module CNC
200 W

Na module
ekstrudera

Na szklanej
plycie roboczej i
podgrzewanym

stole

Na szklanej
ptycie roboczej i
podgrzewanym

stole

Na szklanej
ptycie

Na
podgrzewanym
stole



Etykieta

DO NOT
HOT-PLUG

AVOID EXPOSURE -
LASER RADIATION
IS EMITTED FROM
THIS APERTURE

A &

DANGER - CLASS 4 LASER LIGHT WHEN OPEN AVOID
EYE OR SKIN EXPOSURE TO DIRECT OR SCATTERED
RADIATION

LASER ENERGY - EXPOSURE NEAR APERTURE MAY
CAUSE BURNS

Maximum Output: 10 W

Wavelength: 450 — 460 nm

LASER LIGHT - AVOID EYE OR
SKIN EXPOSURE TO DIRECT
OR SCATTERED RADIATION

Maximum Output: 10 W
Wavelength: 450 - 460 nm
CLASS IV LASER PRODUCT

|>

CAUTION -VISIBLE LASER LIGHT WHEN OPEN AND INTERLOCKS
DEFEATED AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO DIRECT OR
'SCATTERED RADIATION

LASER ENERGY - EXPOSURE NEAR APERTURE MAY CAUSE
BURNS

LASER Maximum Output: 10 W
Wavelength: 450 - 460 nm
1 CLASS 1 LASER PRODUCT

CAUTION

The maximum load capacity of
the top panel is 7 kg.

Ostrzezenie

Nie podtgczaj ani nie odtgczaj
przewodu, gdy: maszyna jest
wigczona.

Z tej apertury wydobywa sie
promieniowanie laserowe. Nie
dotykaj apertury i unikaj
narazania oczu oraz skéry na
dziatanie promieniowanie
bezposrednie lub rozproszone.

Produkt laserowy klasy czwarte;.
Unika¢ bezposredniego kontaktu
oczu i skéry z dziataniem lub
promieniowanie rozproszone.

Produkt laserowy klasy pierwszej.
Unikaj narazenia oczu i skéry na
bezposrednie lub rozproszone
promieniowanie podczas
uzytkowania.

Nie umieszczaj przedmiotow o
wiekszej masie niz 7 kg na tej
powierzchni.

* Zdjecia w tym przewodniku ilustrujg przyktadowga etykiete bezpieczenstwa, ktéra jest wymagana w

regionie UE. * Ta sama etykieta w r6znych lokalizacjach moze rézni¢ sie kolorem lub tekstura.

Lokalizacja

Na podgrzanym
przewod
do t6zka

Na module
laserowym 10 W

Na module
laserowym 10 W

Na drzwiczkach
obudowy

Na gérnym
panelu obudowy.



snapmaker

1.5 Specyfikacja

Maszyna oraz obudowa

Modut liniowy

Wymiary Urzadzenie: 580 mm x 620 mm x 634 mm S,tleljiwmk T™MC2209
szerokostx GlebokostxWysokost | Jrzadzenie z obudowg: 849 x 995 x 705 mm siintka
Minimalna powierzchnia: 1035 mm x 1690 mm x 705 mm Powtarzalno$¢ % 0,05 mm
Waga netto 52,9 kg Skok 0$ X: 40 mm
Os$Y:40 mm
Materiat ramy Profil maszyny i obudowy: Stop aluminium Os Z:8 mm
Panel obudowy: Ptyta akrylowa
. Wysuw 0$ X: 400 mm
Oprogramowanie Snapmaker Luban oraz programy innych firm 04 Y: 400 mm
Przesyt danych Wi-Fi, kabel USB, pamie¢ USB 05 Z: 400 mm
Zintegrowany sterownik Druk 3D
Wymiary 189 mm x 300 mm x 191 mm Wymiary Podwojna dysza:
Szerokos¢ x Gtebokos¢ x Wysokos¢ Wydruku 350 X 400 X 400 mm
Wyéwietlacz Rozmiar: 7 cali XxYxZ Lewa dysza:
dotykowy Rozdzielczo$¢: 1280 x 800 pikseli 375 mm x 400 mm x 400 mm
o Prawa dysza:
Napiecie AC 100V -240V, 50 Hz/60 Hz 400 mm x 400 mm x 400 mm
Prad 83A Doktadnos¢
0,7 mm
Moc 750 W wymiarowa
Pamie¢ 1 GB RAM, 8 GB eMMC Srednica 0,4 mm (w komplecie)
: dvsz 0,2 mm, 0,6 mm, 0,8 mm
System Android 10.0 yszy (sprzedawane osobno)
WiFi Protokot: 802.1'1 a/kl)/g/nZO/n40, Mosiadz (w komplecie)
Zakres czestotliwosci: Materiat wylotu
2412-2462 MHz (USA i Kanada), Hartowana stal (sprzedawana osobno)
2412-2472 MHz (UE) Maksymalna .
5150-5250 MHz, 5725-5850 MHz  temperatura 00 ©
(USA, Kanada i UE)
Moc nadajnika (EIRP): Maksymaina /
dko&é druk 80 mm/s
2,4 GHz: < 20,51 dBm (USAi Predkosc druku
Kanada), Stét roboczy PEI / szklany
< 16,94 dBm (UE)
5,2 GHz: < 17,21 dBm (USA i Strefa wewnetrzna 260 mm x 260 mm
Kanada), Maksymalna ) 3
< 16,06 dBm (UE) temperatura sto+uStrefa Wewn-etrz?a. 110 °C
5,8 GHz: < 15,09 dBm (USA | roboczego Reszta stofu: 80 °C
Kanada), PLA, Breakaway Support for PLA,
<12,92 dBm (UE) Wspierane TPU90, TPU95, High Flow TPU95, TPU-
Bluetooth Protokét: BT 2.1 + EDR/3.0 materiaty Foam, PVA, ABS, PETG, ASA, HIPS,
uetoo : . .
Zakres czestotliwosci: 2402 MHz - . CoPA, PA12-CF, PA6-CF, PA6-GF
2480 MHz Srednica 175 mm
filamentu '

Moc nadajnika (EIRP): <3,68 dBm
(USA i Kanada), <2,28 dBm (EU)

Gtosnos¢ pracy

< 55 dBA (odlegtosé: 1 m)

https://snapmaker.com/



Grawerowanie oraz ciecie laserowe

Obszar 400 mm x 400 mm
roboczy (X xY)
Moc 0w

450 nm-460 nm
Typ lasera

Potprzewodnik

Klasyfikacja lasera

) Klasa 1
(w obudowie)
Predkos¢ . 100 mm/s
grawerowania
Gtebokos¢ ciecia 8 mm
Temperatura 0°C do 35 °C
pracy

Plamka lasera

0,05 mm x 0,2 mm

Wspierane
materiaty do
grawerowania

Lipa, Paulownia,
Drewno sosnowe, Sklejka, Buk,

Orzech, Bambus, MDF, Malowany

metal, Laminat pokryty miedzig,
blacha ocynowana, stal
nierdzewna, Anodowane
aluminium, ciemne szkto, tupek,
ceramika, jadeit,

marmur, tupek, skora, tkanina,
ptétno, papier falisty,

karton, plastik, ciemny akryl

(z wytaczeniem niebieskiego)

Wspierane

Lipa, Paulownia,

materiaty do ciecia Drewno sosnowe, Sklejka, Buk,

Orzech, Bambus, MDF, Skora,
Tkanina, ptotno, papier falisty,
karton, plastik, ciemny

Akryl (z wytgczeniem niebieskiego)

Bluetooth (modut
laserowy 10 W)

Protokét: BT 2.1 + EDR/3.0

Zakres czestotliwosci: 2402 MHz-

2480 MHz

Moc nadajnika (EIRP): < 11,35 dBm

(USA i Kanada), < 9,23 dBm (UE)

10-11

Zanim
rozpoczniesz

Rzezbienie oraz ciecie CNC

Obszar 400 mm x 400 mm
roboczy (X xY)
Moc 200 W
Maksymalna

L, 18 000 obr./min
predkos¢
wrzeciona Buk: 50 mm/s
Maksymalna Akryl: 33 mm/s
predkosc Buk: 2 mm
robocza Akryl: T mm

Yaymeina

radukecia

0,5 mMm-6,35 mm

|l CUUT\LJU

Drewno lisciaste (buk, orzech),

uchwytu }
drewno iglaste, HDF, MDF,

Materiaty sklejka, Jadeit, wtdkno weglowe,

. akryl, ptyta narzedziowa
obstugiwane epoksydowa, PCB

Snapmaker Luban

System Windows, macOS, Linux
Wspierane Drukowanie 3D: .stl, .obj

formaty plikéw

Laser: .stl, .svg, .png, .jpg, -jpeg,
.bmp, .dxf

CNC: .stl, .svg, .png, .jpg, .jpes,
.bmp, .dxf

Wygenerowane

typy plikéw

Drukowanie 3D: .gcode
Laser: .nc
CNC: .cnc

[11 Wynik testu uzyskano poprzez wydrukowanie kostki o wymiarach 100 mm x 100 mm x 100 mm z filamentu PLA przy uzyciu
dyszy o $rednicy 0,4 mm. Doktadno$¢ wymiarowa moze sie rézni¢ w zaleznos$ci od warunkdw testowania oraz iteracji produktu i

jest podana wytgcznie w celach informacyjnych. [2] Utwardzona dysza stalowa powinna by¢ stosowana podczas drukowania z
materiatdow CoPA, PA12-CF, PA6-CF oraz PA6-GF. [3] Dane uzyskano poprzez ciecie buku za pomocg ptaskiego frezu czotowego o
srednicy 3,175 mm (dwuostrzowego) oraz akrylu przy uzyciu ptaskiego frezu czotowego o $rednicy 3,175 mm (jednoostrzowego).
Predkos¢ ciecia moze sie rézni¢ w zaleznosci od zastosowanych bitdéw CNC oraz materiatow.

* Uwaga: Wskazane specyfikacje mogg by¢ modyfikowane w miare postepu

prac nad produktem.
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1.6 Lista czeSci

-— ——

P
g %

Okulary ochronne CN
x1

Instrukcja obstugi

Suereczka} do Zintegrowany
czyszczenia x 1 sterownik x 1

g

Pianka
pomocnicza X 1

Karta kalibracyjna
4 .

X1

S,

Przewdd do Przewdd USB x 1
podgrzewanego
stotu x 1

©

e — =

°

Kabel gtowicy Przewdd zasilajgcy
narzedziowej x 1 ACx 1
Kabel obud X1 Organizer
abel obudowy kabli x 1
3 :
Waz x 1 Zacisk weza x 1

’7
5

@

Podstawa x 1

https://snapmaker.com/
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Gtowica drukujgca x 1 Gtowica laserowa 10 W x 1 Gtowica CNC 200W x 1

L]

Uchwyt gtowicy x 1

Wzér kalibracyjny x 1

Klucz ptaski o
rozmiarze 17mm x 1

-

Akcesoria do oprawy x 4

Frez V-ksztattny
(podwajny) x 1

Szczotka druciana x 1

Tuleja zaciskowa ER11
oraz nakretka ER11 x 1

Klucz ptaski 14 mm x 1

Oprawa tukowa x 4

———— Addda

(pojedynczy) x 1

=

[[”

Klucz imbusowy
H3,0/H2,5/H2,0/H1,5 x 4

s I e

Pokretto x 4

Szpachelka x 1

Pamiec USB flash x 1

Szczypce boczne % 1

o

Ostona soczewki laserowej x 1

=y

Frez prosty
(podwajny) x 1

Frez prosty Peseta x 1

Sruba M4 x 60 x 4

Modut liniowy osi X x 1

I F'o

o

Modut liniowy osi Z x 2

o
—

Modut liniowy osi 'Y x 2

=

Sruba M5 x 12 x60

(dla urzadzenia)

Sruba z gtéwka

piaskag M5 x 16 x5

Sruba M5 x 16 x18

(do urzadzenia)

)

Sruba M5 x 12 x12

(do obudowy)

it

Sruba M5 x 16 x 12

(do obudowy)

)

Sruba M5 x 30 x20

Nakretka skrzydetkowa

|mbusgO ?bM4 x 12 z niskim

E——— |
Sruba M3 x 20 x3

Oprawa kablowa Klipsy
g przepustowa x 1 kablowe x 4
Sruba z g’rowkq
ptas 2x7 M .
Pasek Korek

Sruba M4 x 20 x7

R |

Sruba M4 x 35 x5

4

uszczelniajgcy x 1

S=S A

Lewa podstawa uchwytu na
filament x 1 Prawa podstawa
uchwytu na filament x 1

==

Rurka do uchwytu Uchwyt na rurke do
filamentu x2 filamentu x 2

o>+~ HHE
sprzet

Oprawa materiatu
podstawowy

laserowego x 4
Sruba M6 x 16 x 8 (gérny i dolny) x 2

uszczelniajgcy x 4

Klipsy do rurki na
filament x 2

5
==

rnik L x 1 Srub

Patyczki x 5
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| I '

Czarny filament Filament support
PLA x 1 dla PLA x 1

Arkusz drewna
Ptyta HDF x 1

B

lipowego x 1
Opaska do Rurka do
przewodow x1 filamentu x1
4 é
Zt3cze osi X x 2 Wspornik

OSIZ X2

3

T TR

-]
-

S

e
—_— s e —

Platforma druku 3D Platforma
mocujaca

BT
SaBL InG
Platforma do Platforma do

rzezbienia i obrobki
ciecia CNC. laserowe;

https://snapmaker.com
/




a

Kolumna-1 (z zawiasem) x 1

s

Kolumna 2 (z czujnikiem halla) x 1

o E—

Kolumna 3 (z konwerterem) x 1

Kolumna-4 x 1

> _

Klamka do

_ tacznik profilu x 4
drzwi x 1

Krotka belka (przéd) x 1

Krotka wigzka (tyt) x 1

Dtuga belka x 2

Ztgcze weza x 1 Wentylator
wyciggowy x 1

Zestaw gornego panelu x 1

Panel drzwiowy X 1

Panel boczny x 2

Panel tylny x 1
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1.7 Uzywane symbole

OSTRZEZENIE

Niezastosowanie sie do tej instrukcji moze prowadzi¢ do
uszkodzenia produktu lub obrazen ciata.

OSTROZNOSC

Szczegbty, na ktére warto zwroci¢ uwage podczas instalacji i
eksploatacji drukarki.

PORADY

Gwarantuje komfortowg obstuge oraz
dodatkowe mozliwosci.

WYJASNIENIE

Zawiera dodatkowe informacje, ktére umozliwiajg lepsze
zrozumienie instrukcji.

ORIENTACJA

» B b P P

Gdy zauwazysz ten symbol, upewnij sie, ze spiczasta czes¢
jest skierowana we wiasciwg strone.

1.8 Wskazowki i uwagi

O®
]

https://snapmaker.com/

Do instalacji i podnoszenia maszyny oraz obudowy wymagane
sg co najmniej dwie osoby.

Zbierz i uporzadkuj kable na czas, aby nikt sie o nie nie
potknat.

NIE umieszczaj zadnych obiektéw w poblizu lewej lub
prawej strony ptyty bazowej, aby nie zaktécac ruchu
modutéw liniowych oraz platform roboczych.
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Zanim
rozpoczniesz

Nie podtgczaj ani nie odtgczaj zadnych przewodow, gdy
urzadzenie jest wtgczone.

NIE naciskaj na pasek stalowy. Jes$li pasek stalowy wypadnie,
sptaszcz go recznie od jednego korica modutu liniowego do
drugiego konca.

Aby zamontowac¢ wiele srub jednoczesnie: 1.
Wstepnie dokrec Sruby w najdalszym rogu; 2.
Wstepnie dokre¢ pozostate sruby; 3. Dokrec

wszystkie Sruby w kolejnosci wstepnego dokrecania.
* Wstepne dokrecanie: Wkrecanie $ruby w otwor, lecz nie
dokrecanie jej do konca.

Aby zamontowac sruby przy uzyciu dotgczonego
klucza imbusowego: 1. Wkre¢ Srube do otworu za
pomocg dtugiego korca; 2. Dokrec¢ Srube przy uzyciu
krotkiego konca.

1.9 Typowe operacje

1.9.1 Przywracanie po utracie zasilania i wyczerpaniu filamentu

Twoj Artisan obstuguje funkcje przywracania po zaniku zasilania oraz odzyskiwania po wyczerpaniu
filamentu, co oznacza, ze nie musisz juz martwic sie o niespodziewane przerwy w pracy!

W przypadku przerwy w zasilaniu podczas realizacji zadania, masz mozliwos$¢ wznowienia lub
anulowania zadania na ekranie dotykowym po ponownym uruchomieniu urzgdzenia.

Ochtodzenie rozgrzanego stotu przed ponownym uruchomieniem urzgdzenia ostabi
A przyczepno$¢ miedzy wydrukiem a platforma, co moze prowadzi¢ do niepowodzenia w
przywracaniu do pracy.

Gdy filament sie skonczy, mozesz nacisng¢ przycisk Zataduj filament w wyswietlonym oknie i
postepowac zgodnie z instrukcjami na ekranie, aby zatadowa¢ nowy filament i wznowic
drukowanie.



Power Loss Recovery

Filament Runout Recovery

1.9.2 Zmiana modutu

Aby wymieni¢ moduty, usuna¢ lub doda¢ akcesoria, dotknij(®) Wymier modut i postepuj zgodnie z instrukcjami
wyswietlanymi na monitorze, aby dokonczy¢ operacje bez wytgczania zasilania.

B2 Snapmaker Artisan

e

=3 MAKE
SOMETHING
WONDERFUL

Mow is the time to create

A

Calibration

/p

Settings

¢ Settings Module Assistant

2 Module
-

Assistant




A Mozesz takze przejs¢ do Settings > Module Assistant > Replace Module

Zaleca sie najpierw wytgczy¢ zasilanie, a nastepnie wymieni¢ moduty, usungc lub
zainstalowac dodatki.

1.9.3 Uaktualnienie oprogramowania sprzetowego

Mozesz zaktualizowac¢ oprogramowanie uktadowe za pomocg Wi-Fi lub pamieci USB. Gdy nowa wersja
oprogramowania uktadowego jest dostepna, urzadzenie przypomni Ci o aktualizacji po potgczeniu z siecig
Wi-Fi. Zalecamy, aby zawsze aktualizowa¢ oprogramowanie uktadowe do najnowszej wersji.

Aktualizacja przez Wi-Fi:

1. Potacz urzgdzenie z siecig Wi-Fi

2. Na ekranie gtéwnym wybierz opcje Settings > Firmware Update

3. Jesli nowa wersja oprogramowania uktadowego jest dostepna, kliknij Download
4. Po zakonczeniu pobierania oprogramowania uktadowego kliknij opcje Update

Aktualizacja za pomocg pamieci USB:

1. Na pasku nawigacyjnym oficjalnej strony Snapmaker kliknij Support > Product Support > Snapmaker
Artisan > Firmware. Nastepnie pobierz najnowszg wersje oprogramowania uktadowego i zapisz jg na
pamieci USB flash.

2. Wt6z pamiec¢ USB do zintegrowanego kontrolera;

3. Na ekranie gtéwnym dotknij Settings > Firmware Update > Local Update;

4. Wybierz nowo pobrang wersje oprogramowania uktadowego i dotknij Update w oknie dialogowym.

1.10 Informacje o tym przewodniku

Niniejszy przewodnik ma na celu przeprowadzenie Cie przez montaz Snapmaker Artisan oraz pierwszg
obstuge drukowania 3D, grawerowania, ciecia laserowego, a takze rzezbienia i ciecia CNC, z krotkimi
instrukcjami i grafikami. Przeptywy pracy trzech funkcji opisanych w tym przewodniku sg tym, co uwazamy
za najwygodniejsze, abys mogt szybko rozpoczac. Aby uzyskac inne przeptywy pracy oraz wiecej informacji
o Snapmaker Artisan, zapoznaj sie z naszym internetowym podrecznikiem uzytkownika w Snapmaker Wiki
(https://wiki.snapmaker.com).



Montaz urzgdzenia
RSSO . Q

‘,.
#.




snapmaker

Do montazu i uzytkowania nalezy przygotowac miejsce o wymiarach
/22 | conajmniej 1035 mm (szer.) x 1690 mm (gt.) x 705 mm (wys.).
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Y Y 3-’; Zmierzono w

milimetrach

Upewnij sie, ze no$nos¢ ptaszczyzny, w ktérym przeprowadzasz montaz, wynosi wiecej
A niz 65 kg. Zalecamy zainstalowanie maszyny w miejscu, w ktérym zamierzasz jej pdzniej
uzywac oraz w ktérym bedzie wygodne odprowadzenie zanieczyszczen.

https://snapmaker.com
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O 2 Zidentyfikuj dwa moduty liniowe oznaczone literg ,Y”
/22

na ztgczu. Bedg to osie Y.

Modut liniowy osi Y x 2§

instalacja lub mieszane uzycie modutéw liniowych moze prowadzi¢ do nieprawidtowego

n Wszystkie moduty liniowe powinny by¢ zainstalowane w przewidzianym miejscu. Niewtasciwa
dziatania lub uszkodzenia maszyny.



snapmaker

O 3/22 Umiesc¢ osie Y w otworach pianki pomocniczej.

Piana pomocnicza x 1 4

https://snapmaker.com
/



podstawie i umiesc kotki podstawy w otworach na

Przeciggnij kable osi Y przez otwory kablowe w
04..

kotki w osiach Y.

4[]

A

@
]
5
O

Podstawa x 1@

Wyprostuj kabel osi
Y, aby zapobiec jego
skreceniu pomiedzy -
0sig Y a ptyta et
bazowa.

Upewnij sie, ze

kotki zostaty w
petni wsuniete
do otwordéw.

Kotek moze ustabilizowac¢ wzgledne potozenie dwdch elementéw, zapobiegajac
ewentualnym rozbieznosciom podczas montazu.



O 5/22 Przymocuj osie Y do podstawy.

Sruba M5 x 12 x 24
SRy

Zaleca sie, aby najpierw wstepnie dokreci¢ Sruby w najdalszych rogach, nastepnie wstepnie
dokreci¢ pozostate sruby, a na koncu dokreci¢ wszystkie sruby w kolejnosci wstepnego
dokrecania.

Jesli napotykasz trudnosci z zamontowaniem $rub, nawet po zastosowaniu sie do
powyzszej wskazowki, upewnij sie, ze kotki podstawy sg prawidtowo umiejscowione w
otworach na kotki w osiach Y.



Odwrdc ptyte bazowg przodem, trzymajgc za uchwyt na
/22 | krawedzi, a nastepnie usun dodatkowg pianke.

Po zakonczeniu operacji sprobuj poruszyc osie Y, aby upewnic sie, ze s mocno
przymocowane do ptyty bazowe;.

A Delikatnie i z uwagg obré¢ podstawe.



Zidentyfikuj dwa moduty liniowe oznaczone literg ,Z"
/22 | naztgczu kablowym. Bedg to osie Z.

Modut liniowy osi Z x 2@

instalacja lub mieszane uzycie modutéw liniowych moze prowadzi¢ do nieprawidtowego

n Wszystkie moduty liniowe powinny by¢ zainstalowane w przewidzianym miejscu. Niewtasciwa
dziatania lub uszkodzenia maszyny.

A Nie ma znaczenia, czy potozenie suwaka osi Z rozni sie od przedstawienia w kroku 13.



Wt0z kotki tgcznikow osi X do otwordw na kofki
/22 przesuwne osiZ.

Ztgcze osi X x 2B3 ‘

;.
: H
|

Upewnij sie, ze

kotki zostaty w
petni wsuniete

do otwordw.




O 9/22 Przymocuj ztgcza osi X do prowadnic osi Z.

Sruba M5 x 12 x 8
SRy

v
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30-31

Przeciggnij kable osi Z przez otwory kablowe, a
1 O nastepnie umies¢ kotki uchwytéw osi Z w otworach
/22 | na kotki w osiach Z.

Uchwyt osi Z x 2@

Upewnij sie, ze kotki zostaty
w petni wsuniete do
otworow.

1apmaker | LINEAR MODULE

A Pomiedzy dolng czescig osi Z a uchwytem osi Z nalezy zachowac odstep wynoszacy okoto 2
mm.




snapmaker

1 1 /22‘ Zainstaluj osie Z w uchwytach osi Z.

Sruba M5 x 12 x 8

https://snapmaker.com/



32-33

Montaz urzadzen

W16z kotki podstawy do otwordw na kotki uchwytow
0si Z, a nastepnie przymocuj uchwyty osi Z do ptyty

bazowej przy uzyciu srub.

12

/
Upewnij sie, ze kotki zostaty w petni
wsuniete do otworow.

N\




snapmaker

1 Przesun suwaki osi Z w dot, az do ich najdalszych
/22 | koncow.

https://snapmaker.com
/



Zidentyfikuj ostatni modut liniowy (oznaczony jako
/22 | X" naztgczu kablowym). Bedzie to os X.

Modut liniowy osi X x 1 ()

instalacja lub mieszane uzycie modutéw liniowych moze prowadzi¢ do nieprawidtowego

n Wszystkie moduty liniowe powinny by¢ zainstalowane w przewidzianym miejscu. Niewtasciwa
dziatania lub uszkodzenia maszyny.



snapmaker

Wit67 kotki tgcznikéw osi X do otwordéw
)22 | przeznaczonych na kotki osi X.

Upewnij sie, ze

kotki zostaty w
petni wsuniete do

otwordw.

https://snapmaker.com
/
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Montaz urzadzen

1 6 ‘ Podtgcz o$ X do portéw osi X.
/22

Sruba M5 x 12 x 1 Sruba z niskim tbem walcowym




snapmaker

{ 1 722 ‘ Przymocuj trzy uchwyty kablowe do osi X i osi Z. l

Sruba M5 x 12 x 3

Klips kablowy x 3@

https://snapmaker.com/




Wcisnij oznaczone koricéwki kabla osi X oraz kabla
/22 | gtowicy narzedzia do ztgczy kablowych.

skroceniem ruchomej dtugosci kabla oraz zaktéceniem pracy powigzanych podzespotéw, co

n Nieprawidtowe docisniecie oznaczonych punktéw do zacisku kablowego moze skutkowac
moze prowadzi¢ do uszkodzenia produktu.

Lol

Kabel gtowicy @
narzedziowej ¥ 1




snapmaker

Zainstaluj wspornik gtowicy narzedzia do
suwaka osi X.

19..

Sruba ptaska M5 x 16 x 4
e I

Uchwyt narzedziowy@
gtowicy x

https://snapmaker.com/



40-41

Montaz urzadzen

koncow.

( 2 O ‘ Przesun suwaki osi Y do przodu, az do ich najdalszych
/22




2 1/22 Zainstaluj platforme mocujgcg do suwakdw osi Y.

Sruba z niskim tbem walcowym

Platforma wsparcia x 1®

Platforma jest wstepnie zainstalowana pod
platforma do obrobki laserowej. Najpierw je
rozdziel. Aby zainstalowac sruby:

1. Wstepnie dokrec cztery najbardziej
zewnetrzne Sruby;

2. Wstepnie dokrec pozostate sruby;

3. Przesun platforme podporowg do przodu i
w miedzyczasie dokre¢ wszystkie sruby.




42-43
Montaz urzadzen

3

Umies¢ dtonie na obu koncach osi X i unies 0o$ X ponad
uchwyty osi Z.

22,

A Ten krok pozwala na pézniejszg instalacje gtowicy narzedziowej oraz platformy roboczej.



Obudowa

3.1 Instalacja obudowy
3.1.1 Instalacja dolnej ramy

3.1.2 Instalacja pionowej ramy

3.1.3 Instalacja paneli bocznych oraz panelu gérnego
3.1.4 Zt6z drzwi obudowy

3.1.5 Potgcz obudowe z urzgdzeniem
3.1.6 Zainstaluj tylny panel oraz wyciag
3.1.7 Podtacz, zablokuj i zakoncz

3.2 Konfiguracja obudowy
3.2.1 Aktywacja/dezaktywacja wykrywania drzwi
3.2.2 Aktywacja/dezaktywacja paskow LED i wentylatora wyciggowego



3.1 Instalacja obudowy




Zt6z dolng rame

Dobry start to juz potowa wykonanej pracy.

Czy jestes gotowy?

B Do montazu w tej czesci

(] Do montazu pézniej



O 1/28 ‘ Przymocuj taczniki do dwoch dtugich belek.

Sruba M4 x 20 x 2

tacznik (gorna) x 2

@ Dtuga belka x 2@

Upewnij sie, ze

strona belki z
otworem na
srube jest

skierowana na
zewnatrz.




snapmaker

O 2/28 Przymocuj ztgcza profili do obu koncow dtugich belek.

Sruba M5 x 12 x 4

v
/.—tqcznik profilu x 4 @

/.

L\

®°

Upewnij sie, ze
wszystkie cztery

taczniki profili
Sg ustawione
wewnetrzng

strong do gory. o

>

Upewnij sie, ze
wypustki
tacznikow profili
Sg umieszczone
wewnatrz
rowkéw belki.

https://snapmaker.com/




48-49

Zatgcznik

O 3/28 Przymocuj krétkg belke tylng do tacznikow profilu.

Sruba M5 x 12 x 2

Krotka belka (tyt) x 1 €

Upewnij sie, ze

dwa otwory na
Sruby w krotkiej
belce (z tytu) sg

ustawione w
pionie.

Upewnij sie, ze
wypustki
tacznikow
profili sg
umieszczone
wewnatrz
rowkéw belki.




snapmaker

04 ‘ Przymocuj krotka belke (z przodu) do
/28| tacznikéw profilu.

Sruba M5 x 12 x 2

B
’

Krotka belka (przod) x 1 @

Upewnij sie, ze
wypustki
tacznikow profili
Sg umieszczone
wewnatrz
rowkéw belki.

\

https://snapmaker.com/




Zatgcznik

Zt6z pionowg rame Y4

Zainstalujmy kolumny i

Ukonczono 30% trasy!




snapmaker

O 5 Przymocuj kolumne-1 (z zawiasem) do dolnej
/28 | konstrukgji.

Mozna takze
zainstalowac dolng
“ 1:1 rame i zamontowac ¥ -
kolumny, jak B

przedstawiono na
ilustracji.

——
'\\‘

8

uP
Golumn 1 — —~Kolumna 1 @
u (z zawiasem) x 1

Upewnij sie, ze
wypustki
tacznikow profili
Sg umieszczone
wewnatrz rowkow
kolumny.

\

https://snapmaker.com/
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Zatgcznik

O 6 ‘ Przymocuj kolumne-2 (z czujnikiem Halla) do
/28

dolnej ramy.

4+

UpP
Column 2

Sruba M5 x 30 x 2

. Kolumna 2
(z CZUJﬂIkIem halla) x 1

Upewnij sie, ze
wypustki
tacznikéw profili
S3 umieszczone
wewnatrz
rowkow kolumny.




snapmaker

O 7 Przymocuj kolumne-3 (z konwerterem obudowy) do
/28 | dolnej konstrukgji.

Sruba M5 x 30 x 2

” Kolumna 3 (z konwerterem obudowy) x 1@

Upewnij sie, ze
wypustki
tacznikow profili
Sg umieszczone
wewnatrz
rowkoéw kolumny.

https://snapmaker.com/
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Zatacznik

O 8/28 ‘ Przymocuj kolumne-4 do dolnej konstrukgji.

.
UP

Column 4

— I

|

Kolumna-4 x 1 @ —_— [

—

Upewnij sie, ze
wypustki
tacznikow profili
Sg umieszczone
wewnatrz
rowkow kolumny.




snapmaker

sie, ze wszystkie belki i kolumny zostaty zamontowane

Sprawdz cechy przedstawione na ilustracjach, aby upewnic
O 9/28 poprawnie.

Upewnij sig, ze W
otwory na
Sruby w krétkiej
A belce (tylnej) sa f
u_stayvione w 0P
pionie. ] Column 4
-

4+
| | up
Column 3
r -
Golurnn 1
-

umieszczone wewnatrz rowkéw belek i

n Upewnij sie, ze wypustki tgcznikow profili sg
stupow.

\

https://snapmaker.com
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56-57

Zatgcznik

Montaz paneli bocznych oraz zestawu panelu gérnego 3@
®

Doskonata praca! Ztozyte$ podstawowg konstrukcje.

Potowa znajduje sie przed nami!

. Do montazu w tej czesci
[ Do montazu pézniej
B Zmontowane



snapmaker

1 0/28 Wib6z dwa panele boczne do konstrukgji.

Panel boczny x 2@

Upewnij sie, ze lewa, prawa i dolna
krawedz paneli bocznych sg
umieszczone w rowkach

odpowiednich profili.

https://snapmaker.com
/



58-59

Zatgcznik

1 1 Zainstaluj uchwyt na rurke filamentu w
/28 | goérnym panelu.

Sruba M3 x 20 x

—1:

Zestaw gornego @
®

panelu x 1 Uchwyt na rurke x 2




snapmaker

1 2/28 Przymocuj zestaw gérnego panelu do konstrukgji.

Sruba M5 x 30 x 8

Upewnij sie, ze gorne krawedzie paneli bocznych zostaty umieszczone w rowkach
odpowiednich belek.

Zaleca sie najpierw wstepne dokrecenie wszystkich srub, a nastepnie ich
ostateczne dokrecenie.

A
A

https://snapmaker.com/



60-61

Zatacznik

1 3 Podtgcz tasmy LED oraz czujniki Halla do
/28 | konwertera obudowy.

Kolumna 2

Kolumna3 ——




snapmaker

Zt6z drzwi obudowy. Ny

Osiggnieto 50%!

Zrob sobie przerwe i rozpocznij
drugg czesc gry.

M po montazu w tej czedci
™ Do montazu pozniej

B zmontowane

https://snapmaker.com



62-63

Zatgcznik

1 4/28‘ Przymocuj uchwyt do drzwi obudowy.

Sruba z gtéwka ptaskg M4 x 12

Klamka do drzwi x 1

@

Panel drzwiowy x 1

@



snapmaker

1 5/28 Przymocuj drzwi obudowy do konstrukgji.

Sruba z gtéwka ptaskg M4 x 12

dokreci¢ pozostate sSruby, a na koncu dokreci¢ wszystkie Sruby w kolejnosci ich wstepnego

: Zaleca sie, aby najpierw wstepnie dokreci¢ gérne i dolne Sruby, nastepnie wstepnie
dokrecania.

https://snapmaker.com
/



64-65

Zatgcznik

Wytnij dziesie¢ paskow uszczelniajgcych i umiesc

1 6 ‘ je w zewnetrznych szczelinach pomiedzy panelami
/28 bocznymi a sgsiadujgcymi profilami.

Tasma uszczelniajgca x 10

Zmierzono w
milimetrach

Powierzchnia, ktéra sie
przecina
Upewnij sie, ze
uszczelka jest :
zamontowana Panel #= = Profil
poprawnie.
Zewnetrzna

A Paski uszczelniajgce stabilizujg panel w ramie.



snapmaker

Potgcz obudowe z maszyna.

Wspaniale!

Pozostato mniej niz 50%.

. Do montazu w tej czesci
¥ Do montazu pézniej
B Zmontowane

https://snapmaker.com

/



66-67

Zatgcznik

1 7 Wsun dwa elementy podstawowe (dolne) po lewej i
/28 | prawej stronie ptyty bazowej.

Oprawa podstawowa (dolna) x 2 @

L




snapmaker

1 8/28 ‘ Przykryj maszyne pokrywg od gory.

Upewnij sie, ze obudowa nie zderzy sie z urzgdzeniem podczas ruchu. Zaleca sie, aby co
najmniej dwie osoby obstugiwaty urzagdzenie wspolnie.

https://snapmaker.com
/
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Zatgcznik

1 9/28 ‘ Podtgcz przewdd obudowy do konwertera obudowy.

[

Kabel obudowy x 1 @

e

Sprawdz, czy ztgcze
A jest ustawione w
prawidtowym

kierunku.




snapmaker

2 0/28 ‘ Zbierz kable przy uzyciu kolektora kablowego.

Organizer kabli x 1 @

https://snapmaker.com
/



70-71

Zatgcznik

kablowym, a nastepnie przymocuj oprawe do krétkiej belki

2 Przeciggnij kable przez wtasciwy otwdr w przepuscie
1 / (z tytu).

Sruba M5 x 30 x 2

oy

Oprawa kablowa @
przepustowa x 1

Upewnij sig, ze
wszystkie trzy

z6tte etykiety
A lokalizacyjne s3
umieszczone

pod elementem

| L przepustowym
Pozostate  kapelosiXx  Kabel do Kabel g+9W|cy kabla.
kable grzanego narzedzmwej
stotu
e
Niezaleznie od tego, czy pierwszg funkcjg, ktdrg bedziesz
wykorzystywac, bedzie drukowanie 3D, na tym etapie musisz
przeprowadzi¢ kabel podgrzewanego stotu przez uchwyt
przepustowy na kable.
AN

Najbardziej prawy otwér kablowy jest zarezerwowany dla kabla przedtuzajacego Modutu
Obrotowego (do obrdbki 4-osiowej), ktory jest dostepny w naszym sklepie internetowym.
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Montaz tylnej ostony i systemu wyciggowego ™Y

Trzy Czwarte dr.ogi gosta’ro pokopane.
Cel jest juz w zasiegu
wzroku!

@ Dpo montazuw tej czesci
[ Do montazu péznie;j

B zmontowane

https://snapmaker.com
/



72-73

Zatgcznik

Przymocuj wentylator wyciggowy oraz poditgcz wagz
/28 | do tylnego panelu.

Sruba M4 x 35 x

Panel tylny x 1 @)

Nakretka
skrzydetkowa M4 x 4 @

Wentylator
wyciggowy X 1

Ztgcze weza x 1




snapmaker

230

Podtgcz wentylator wyciggowy do konwertera obudowy.
Nastepnie odetnij odpowiednig dtugos¢ paska, aby umiescic
przewdd wentylatora wyciggowego w rowku kolumny.

- B2
Pasek zbierajgc
kabel x 1 i

https://snapmaker.com
/



74-75

Zatacznik

Przymocuj tylng ostone do ramy.
24/28 ymocuj tylna ostone y

Sruba z niskim tbem M5 x 16 x 10

Nie przykrecaj Srub zbyt mocno, aby nie uszkodzi¢ panelu.

Zaleca sie najpierw wstepnie dokreci¢ Sruby w naroznikach, nastepnie wstepnie dokrecic
pozostate sruby, a na koncu dokreci¢ wszystkie sruby w kolejnosci ich wstepnego
dokrecania.

Najpierw przykre¢ dwie gorne Sruby,
zawie$ na nich tylny panel, a
nastepnie przykre¢ pozostate Sruby.




Umies¢ wagz w uchwycie i przymocuj waz do ztgcza,
/128 | jak przedstawiono na ilustracji.

Zacisk weza x 1 @

wazx 1 @@




Plug, Lock, and Finish

Hang on,

It's about to finish!

B To Be Assembled in This Section
B Assembled

Zatacznik
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podgrzewanego stotu oraz kable modutu liniowego do

2 Podtgcz kabel gtowicy narzedzia, kabel obudowy, kabel
6/28 zintegrowanego kontrolera.

Y TRl
Cgps
SO
. Dma
%g ]| S

Zintegrowany kontroler x 1 @

Ve

Sprawdz, czy ztgcze
A jest ustawione w
prawidtowym

kierunku.
v

mozna byto szybko zareagowad, naciskajac przycisk zatrzymania awaryjnego
umieszczony na gorze sterownika.

n Umies¢ zintegrowany sterownik w tatwo dostepnym miejscu, aby w przypadku awarii
Zaleca sie umieszczenie zintegrowanego kontrolera po prawej stronie obudowy, co utatwi
obstuge ekranu dotykowego, gdy drzwi obudowy sg otwarte.

https://snapmaker.com
/
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Zatgcznik

W16z uszczelki do czterech dolnych tgcznikdw
/28 | profilowych.

| J—

Korek uszczelniajgcy x 4 @
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2 8/28

Potgcz gérne i dolne elementy mocujgce podstawe, aby
zablokowad wzgledne ustawienie maszyny i obudowy.

A Aby przenies¢ obudowe lub urzadzenie, nalezy najpierw oddzieli¢ urzgdzenie od obudowy.

https://snapmaker.com/




3.2 Konfiguracja obudowy
3.2.1 Aktywacja/dezaktywacja wykrywania drzwi

Kolumna 2 obudowy zawiera czujnik halla, ktéry w czasie rzeczywistym wykrywa, czy drzwi sg otwarte

czy zamkniete.

Mozesz przejs¢ do Settings > Enclosure, aby aktywowac lub dezaktywowac wykrywanie drzwi podczas
drukowania 3D lub procesu CNC. W trakcie procesu laserowego wykrywanie drzwi jest domysinie aktywne i
nie ma mozliwosci jego wytaczenia.

< Enclosure Settings

Daar Detection




Po aktywacji funkcji Wykrywania Drzwi maszyna natychmiast zatrzyma dziatanie lub zakonczy proces kalibracji, gdy
czujnik halla wykryje otwarte drzwi. Aby wznowi¢ dziatanie, nalezy najpierw zamkng¢ drzwi, a nastepnie inknqc’° na
ekranie dotykowym, aby kontynuowac zadanie lub ponownie uruchomic proces kalibracji.

The Enclosure door is opened, so

#A Home Screen

L= - ]

Spiral Pen Holder.gcode

90%

Jesli czesto otwierasz drzwi i nie chcesz, aby proces drukowania 3D lub CNC byt przerywany podczas ich otwierania,
mozesz dezaktywowac funkcje wykrywania drzwi przed rozpoczeciem drukowania 3D lub obrobki CNC.

Niezaleznie od tego, czy funkcja

wykrywania drzwi jest aktywna, przed

otwarciem drzwi w trakcie procesu CNC

nalezy zatozy¢ okulary ochronne CNC. 4

!



3.2.2 Aktywacja/dezaktywacja paskow LED i wentylatora wyciggowego
Mozesz wybra¢ opcje Control > Enclosure, aby aktywowac lub dezaktywowac paski LED oraz wentylator
wyciggowy.

< Control

LED Strips

#A Home Screen

Mozna takze klikng¢, @
aby dostosowac
ustawienia paskow

LED oraz wentylatora
wyciggowego podczas
drukowania 3D,
laserowego lub —

procesu CNC.
"\ Spiral Pen Holder.gcode . "

Scenariu
W zaleznosci od PLA, PLA support, TPU90, TPU95, o
sytuacji sugerujemy 53 High flow TPU95, TPU-Foam, PVA @)
wigczanie i wytgczanie ABS, PETG, ASA, HIPS, CoPA, PA12 O %
paskéw LED oraz CF, PA6-CF, PA6-GF
Wen.tylatora . Grawerowanie i ciecie laserowe O O
wyciggowego zgodnie
Z ponizszg tabela: Rzezbienie i ciecie CNC O ><
NA ytac
*0 = X =

Niektore filamenty, takie jak ABS, moga emitowac zapachy lub opary w trakcie drukowania
3D. Wiaczenie wentylatora wyciggowego moze wptyng¢ na temperature druku, co z kolei
moze pogorszyc¢ jakos¢ wydruku. W takim przypadku zaleca sie witgczenie wentylatora
wyciggowego po zakonczeniu drukowania. Aby chroni¢ zdrowie i zapobiegac zanieczyszczeniu
sSrodowiska, rekomendujemy korzystanie z oczyszczacza powietrza Snapmaker lub innych
urzgdzen do oczyszczania powietrza podczas procesu drukowania 3D.



Absolutnie zdumiewajgce!

Udato Ci sie ztozy¢ korpus maszyny oraz obudowe.
Teraz wybierz jedng funkcje, aby zakonczy¢ montaz i
stworzyc¢ swoje pierwsze dzieto sztuki!

Kazda glowica narzedziowa powinna by¢ stosowana z odpowiednig platformg roboczg. Niedopasowanie gtowic narzedziowych i
platform roboczych moze prowadzi¢ do uszkodzenia produktu, utraty mienia, a nawet obrazen ciata.

86

Drukowanie 3D
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Grawerowanie i ciecie laserowe
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Rzezbienie i ciecie CNC




Drukowanie 3D

4.1 Instalacja drukarki 3D

4.2 Przygotowania
4.2.1 Ustawienia maszyny

4.2.2 Kalibracja podwéjnego modutu wyttaczania
4.3 Wstepne kroki

4.3.1 Instalacja Snapmaker Luban

4.3.2 Generowanie pliku G-code

4.3.3 Rozpocznij pierwsze drukowanie

4.3.4 Usuwanie wydruk



4.1 Instalacja drukarki 3D




lewo, a nastepnie zamontuj platforme do druku 3D na

Odkrec¢ uchwyt platformy podporowej, obracajgc go w
O 1/ podstawie mocujgce;.

Upewnij sie, ze strona szklanej ptyty roboczej
pokryta warstwg PEl jest skierowana do gory, SI"‘IGpITlC]kBI’
poniewaz w nastepnych rozdziatach
poprowadzimy Cie przez proces drukowania
modelu testowego Snapmaker Luban z uzyciem
dostarczonych filamentéw (PLA i Support PLA).

GLASS BUILD PLATE

Platforma do druku 3D x 1

Zweryfikuj, czy
platforma jest
poprawnie
zamocowana.




O 2 Dokrec¢ uchwyt platformy mocujgcej, obracajac go
/10

W prawo.
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O 3/1 0 Podtgcz kabel podgrzewanego stotu do platformy.

Sprawdz, czy

ztacze jest
ustawione w
prawidtowym

kierunku.

A

Zatoz zatyczke przeciwpytowg na
ztgcze kabla podgrzewanego stotu,
aby uniemozliwi¢ przedostawanie sie
zanieczyszczen podczas obrébki
laserowej lub CNC.

A NIE podtaczaj ani nie odtgczaj kabla podgrzewanego stotu, gdy urzagdzenie jest wigczone.

https://snapmaker.com
/
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Odkrec¢ uchwyt narzedzia, obracajgc go w lewo, a
nastepnie wsuwaj modut podwdjnego wyttaczania do
uchwytu.

04/10

Upewnij sie, ze gtowica
narzedzia jest catkowicie
wsunieta do uchwytu.




snapmaker

O 5 ‘ Dokre¢ uchwyt gtowicy narzedzia, obracajgc gow
/10

prawo.

/

Upewnij sie, ze uchwyt
krzywki jest w petni
dokrecony.

'\
/

https://snapmaker.com
/
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Druk 3D

Podtgcz przewdd gtowicy narzedzia do modutu podwaojnego
wyttaczania.

061

Sprawdz, czy

ztgcze jest
A ustawione w
prawidtowy

m kierunku.
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07/

W16z rurke z filamentem przez uchwyt od zewnatrz
do wewnatrz, az gumowa ostona rurki zetknie sie z
uchwytem.

Aby usung¢ rurke,

nalezy mocno
nacisngc¢ okragty
zacisk przy otworze
zewnetrznym i

jednoczesnie
pociggnac.

Przed rozpoczeciem obrobki | ({f Klipsy do rurki
laserowej lub CNC nalezy zarnikowej x 2
umiesci¢ dostarczone zaciski
A na rurkach w miejscu
wskazanym na ilustragji

wewnatrz obudowy i wcisngc
rurke z filamentem w zacisk.

.

https://snapmaker.com
/




Wyjmij oprawke rurkowg z wlotu filamentu, wt6z rurke
O 8 z filamentem do modutu, a na koncu zamontuj
/10 oprawke rurkowg z powrotem.

Aby usung¢ rurke z filamentem z modutu, najpierw zdemontuj uchwyt rurki i mocno
docisnij okragty zacisk przy wejsciu na filament, jednoczesnie ciggnac.



snapmaker

O 9/1 0 ‘ Przymocuj uchwyt na filament do obudowy urzgdzenia.

Sruba M5 x 12 x 2 Sruba M4 x 20 x 4
T . Emm——_

\ /

T

)

/

Lewa podstawa
uchwytu
filamentu x 1

Podstawa
uchwytu

filamentu x 1@

/

Rurka uchwytu filamentu x 2

e .
o) @

https://snapmaker.com/




Podtgcz kabel zasilajgcy AC do zintegrowanego
1 O/1 0 kontrolera oraz do gniazdka elektrycznego.

q ,,‘l

Nie podigczaj ani -
nie odtgczaj .3
ke o

zadnych

Przed

podtgczeniem
A sprawdz, czy
wytgcznik zasilania

jest w pozycji
wytgczonej.

przewodow, gdy
urzadzenie jest
wigczone.

Kabel zasilajacy AC x 1 @

Gratulacje! Ukonczytes montaz.
Oderwij naklejke z ptyty bazowej i rozpocznij
tworzenie czegos wspaniatego z Snapmakerem!




4.2 Przygotowania

4.2.1 Ustawienia maszyny

Wiacz przetgcznik zasilania umieszczony z tytu zintegrowanego kontrolera.

Aby zrestartowa¢ komputer, odczekaj przynajmniej 5 sekund po odtgczeniu zasilania.

2. Postepuj zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie, aby skonfigurowac urzadzenie: Przeczytaj
Terms of condition > Choose the language > Name the machine > Connect to a Wi-Fi network.

Aby zmieni¢ te ustawienia p6zniej, dotknij Settings na ekranie gtéwnym i wybierz Wi-Fi,

: Ten wstepny kreator konfiguracji pojawia sie jedynie przy pierwszym uruchomieniu urzadzenia.
Language lub About Machine.



4.2.2 Kalibracja podwdjnego modutu wyttaczania

Przy pierwszym uzyciu funkcji druku 3D ekran dotykowy poprowadzi Cie przez niezbedne procesy
kalibracji, aby modut druku 3D z podwojnym wyttaczaniem mogt dziatac poprawnie.

Bedziesz musiat przeprowadzi¢ trzy procesy po uruchomieniu kreatora kalibracji: Load filament, Z Offset
Calibration oraz Heated Bed Leveling, a takze XY Offset Calibration. Przed rozpoczeciem kalibracji
zalecamy zapoznanie sie z tg sekcjg, aby uzyskac wiecej informacji na temat kazdego z proceséw.

. :

Setup Completed

: Ten kreator kalibracji pojawia sie jedynie przy pierwszym uzyciu modutu Dual Extrusion.

Aby ponownie przeprowadzi¢ kalibracje, dotknij opcji Kalibracja na ekranie gtéwnym i
wybierz odpowiedni proces.

1.Zataduj filament

Filament jest wprowadzany do modutu przez wejscie filamentu, przechodzi przez ekstruder do gorgcego
konca i jest wyttaczany z dyszy po podgrzaniu. Nasz modut podwojnego wyttaczania wykorzystuje
konstrukcje ekstrudera z podwojnym przetozeniem, ktory charakteryzuje sie lepszg sitg wyttaczania,

osigga stabilne i ptynne tadowanie oraz roztadowywanie, a takze skutecznie zapobiega pekaniu
filamentu i zacinaniu sie dyszy.

Ekstruder z
podwojng
przektadnia

-
|

e




Upewnij sie, ze zatadowates dostarczony filament PLA do lewej dyszy, a filament
Breakaway Support do prawej dyszy; bedg one niezbedne do wydrukowania modelu
testowego drukarki Snapmaker Luban w dalszej czesci artykutu.

Jezeli filament ma wygiety lub skrecony koniec, odetnij go przed zatadowaniem.

NIE dotykaj dyszy nagimi rekami podczas tadowania filamentu, poniewaz dysza osiggnie
bardzo wysokg temperature.

Aby wymieni¢ filament, wykonaj nastepujgce kroki:
1. Wybierz opcje Control > Filament.

2. Wskaz dysze docelowa, ustaw temperature i wybierz opcje Heat.
3. Po zakonczeniu podgrzewania wybierz opcje Unload i wyciggnij filament z dyszy.

4. Wt6z nowy filament do modutu i wybierz opcje Load, az nowy filament zostanie
pomyslnie wyttoczony.

2. Kalibracja przesuniecia osi Z oraz poziomowanie podgrzewanego stotu

Krotkie wprowadzenie

Modut Dual Extrusion wyposazony jest w inteligentny czujnik, ktéry umozliwia automatyczne
poziomowanie ptyty roboczej oraz regulacje odlegtosci miedzy dwiema dyszami a ptytg roboczg. Dzieki
temu maszyna gwarantuje, ze obie dysze zawsze wyttaczajg na odpowiedniej i statej wysokosci w trakcie
catego procesu drukowania, co pozwala unikng¢ problemoéw z przyczepnoscig pierwszej warstwy,
zuzywaniem ptyty roboczej oraz kolizjami.

Jak to dziata

W kalibracji przesuniecia osi Z dwie dysze bedg poruszac sie kolejno, aby uzyskac wysokos$¢ osi Z modutu, gdy
dysza dotknie ptyty roboczej. W nastepnym etapie poziomowania podgrzewanego stotu lewa dysza powtérzy
powyzsze kroki w okreslonych punktach ptyty roboczej, aby uzyskac¢ petne dane dotyczgce ptaskosci. Na
podstawie zebranych danych maszyna bedzie w czasie rzeczywistym kompensowac falistos¢ ptyty roboczej,
dostosowujgc ruchy modutu w osi Z podczas drukowania.

Wysoki

(Wysokos$¢ blatu roboczego)

Niski
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Kiedy dziata dysza L

Kiedy dziata dysza R

Przed przystapieniem do kalibracji przesuniecia Z oraz poziomowania stotu grzewczego,
nalezy upewnic sie, ze powierzchnia obu dysz jest wolna od zanieczyszczen.

Za kazdym razem po ponownym ztozeniu modutu lub maszyny, nalezy powtorzy¢ kalibracje
przesuniecia Z oraz poziomowanie podgrzewanego stotu: dotknij Calibration na ekranie

A gtébwnym > Z Offset Calibration lub Heated Bed Leveling. Po kazdej wymianie hot endu,
konieczne jest jedynie powtdrzenie kalibracji przesuniecia Z.

3. Kalibracja przesuniecia w osiach XY

Krétkie wprowadzenie

Kalibracja przesuniecia dwdch dysz w osiach X i Y umozliwia osiggniecie optymalnej jakosci wydruku
obu dysz w kierunku poziomym oraz zapobiega naktadaniu sie réoznych koloréw i materiatéw.

Zasada dziatania

Maszyna wydrukuje model kalibracji w odpowiednich orientacjach X i Y. Po wybraniu optymalnej pary
linii (gdzie gorna linia jest najbardziej poziomo wysrodkowana wzgledem dolnej linii) w dwdch modelach,
maszyna automatycznie skalibruje przesuniecia X i Y dwéch dysz, dokonujgc kompensacji w czasie
rzeczywistym.

e
Widok z przodu Widok z boku
Domyslne i
ustawienie i
10 przesuniec(\)a N 5 10 i
Najlepsza kombinacja linii i Najlepsza kombinacja linii

X Offset = Przesuniecie standardowe + (N x 0,08) Y Offset = (N x 0,08)
Przesuniecia XY oraz optymalna para linii na przedstawionych grafikach to jedynie ilustracje majace na celu lepsze zobrazowanie.

N
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4.3 Wstepne kroki

4.3.1 Instalacja Snapmaker Luban

Na oficjalnej stronie Snapmaker wybierz Software z paska nawigacyjnego. Nastepnie pobierz i zainstaluj
nasze oprogramowanie Snapmaker Luban (zwane dalej Luban).

Products - Support Community

Uruchom Luban, wybierz jezyk, model urzagdzenia oraz typ modutu, a nastepnie kliknij Zakoncz, aby
zapisac konfiguracje.

Configuration Wizard x
Select Machine
< > Laser Module 10W Laser L
CNC Module 200W CNC -

Snapmaker Artisan
Dimensions: 400 x 400 x 400 mm

A Aby pdzniej dostosowac te ustawienia, kliknij Settings > Preferences w pasku menu.

3. Sprawdz, czy komputer i urzagdzenie sg potgczone z tg samg siecig Wi-Fi, a nastepnie wykonaj
ponizsze kroki, aby potgczy¢ Luban z Twoim urzadzeniem:

A. Na stronie startowe]j Luban kliknij [iitf aby uzyskac dostep do obszaru roboczego;

B. W lewym gérnym rogu panelu potaczenie kliknij Wi-Fi;

C. Kliknij £, wybierz swéj komputer z rozwijanej listy i kliknij Potacz;

D. Potwierdz na ekranie dotykowym, aby umozliwi¢ potagczenie.



Start Project

T ¥ %

ik
10 Printing (= e
Connection W
Snapmaker Artisan - -1-

Aute Connect

Fefus:

Mozesz takze klikng¢ + by wprowadzi¢ adres IP swojej drukarki, aby nawigza¢ z nim
potaczenie recznie w Luban. Aby sprawdzic adres IP, przejdz do Settings > About Machine
na ekranie dotykowym.
Manual Connection X
Connection W
Wi-Fi

IP Address
Snapmaker Artisan

Q



104-105

Druk 3D

4.3.2 Generowanie pliku G-code

W lewym gérnym rogu zaktadki Workspace kliknij przycisk Wstecz, aby wréci¢ do Menu gtéwnego.
Nastepnie wybierz opcje 3D Printing, aby przej$¢ do Generatora G-code dla druku 3D.

Start Project  ftocont Projects [rr—

l‘%? i

2. Postepuj zgodnie z Przewodnikiem dla poczgtkujgcych, aby pozna¢ podstawowe operacje. W
trakcie tego procesu Luban automatycznie zataduje model testowy i wygeneruje plik G-code.

zamknie, mozesz klikng¢ Help > Begginer’'s Guide w pasku menu.

Mozesz takze klikna¢ (@ aby wczyta¢ wiasne pliki i ustawi¢ parametry.

Q Jesli Podrecznik dla poczatkujgcych nie zostanie wyswietlony lub niespodziewanie sie

3. Po wygenerowaniu pliku G-code kliknij Export > Load G-code to Workspace w prawym dolnym

rogu.

Export G-code to File
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4.3.3 Rozpocznij pierwsze drukowanie

W oknie podgladu wybierz opcje Start Job > Start on Luban, aby utworzy¢ pierwszy wydruk! Jesli sie¢
Wi-Fi jest niestabilna lub roztgczona podczas drukowania, biezgcy proces drukowania nie zostanie
przerwany.

e e et Job Type 30 Prinking
Laf Hozzle Temp. 200°C
Righ Nazzle Temp.  215°C
Heeated Bed Temp B5C
Wk Speed 100%
Estinated Time &h 33min
Material Requeed = 98¢

xaa

o) (EEEENED

Send 0 Device

W przypadku awarii nacisnij
przycisk zatrzymania awaryjnego
znajdujacy sie na gorze
Zintegrowanego Kontrolera, aby
natychmiast przerwac drukowanie.
Po usunieciu awarii mozesz zwolni¢
przycisk zatrzymania awaryjnego,
obracajac go w kierunku zgodnym
z ruchem wskazowek zegara.

P>

Przez caly proces drukowania pokrywa przednia modutu Dual Extrusion powinna
pozostac¢ zamknieta.

Mozesz takze przestac plik G-code na swoj komputer w Workspace lub za pomocg pamieci
USB. Aby uzyska¢ wiecej szczegdtowych informacji, zapoznaj sie z naszym internetowym
podrecznikiem uzytkownika w Snapmaker Wiki (https://wiki.snapmaker.com).

https://snapmaker.com

/




Po rozpoczeciu procesu drukowania nalezy szczegdélnie zwroci¢ uwage na przyczepnosc pierwszej warstwy, aby na
czas wykry¢ wszelkie problemy i unikngé marnowania filamentéw. W trakcie drukowania mozna dostosowac
parametry, takie jak przesuniecie Z, predkos¢ pracy oraz natezenie przeptywu, a takze skonfigurowac ustawienia
obudowy, oczyszczacza powietrza i innych akcesoriéw wchodzac w o

M Home Screen

200°C

) Spiral Pen Holder.gcode

-

Printing Settings

0.0mm

0.05mm




W przypadku niskiej przyczepnosci warto rozwazy¢ nastepujgce rozwigzania:
Rozwigzanie 1: Dostosuj przesuniecie Z podczas drukowania, aby nieco zmniejszy¢
odlegtos¢ miedzy dyszg a ptytg roboczg. Nalezy jednak pamietac, ze dysza moze nie
wyttacza¢ prawidtowo lub nawet uszkodzi¢ ptyte roboczg oraz siebie, jesli znajdzie
sie zbyt blisko ptyty robocze;j.

==

Q Zbyt v S Zbyt
nisko wysoko

Plyta
budowlana

Rozwigzanie 2: Wstrzymaj aktualne drukowanie i usun wydruk ze szklanej ptyty roboczej.
Nastepnie wybierz opcje Calibration na ekranie gtéwnym i powtérz kalibracje przesuniecia Z
oraz poziomowanie podgrzewanego stotu. Maszyna domyslinie rozpocznie procesy kalibracji w
trybie automatycznym.

< Calibration

Heated Bed Leveling

Jesli wyniki kalibracji sg nadal niezadowalajgce, mozesz sprébowac nastepujgcych dziatan:
Kalibracja przesuniecia Z: Nacis$nij prawy gorny rog ekranu kalibracji, aby wybrac inny tryb, a
nastepnie powtorz proces kalibracji.

Poziomowanie podgrzewanego stotu: Nacisnij prawy gorny rég ekranu kalibracji, aby
wybrac tryb reczny, zwiekszy¢ punkty kalibracji lub temperature stotu, a nastepnie powtérz
kalibracje.

Bardziej szczegotowe informacje dotyczgce kalibracji druku 3D mozna znalez¢ w naszym
internetowym Podreczniku uzytkownika na Snapmaker Wiki (https://wiki.snapmaker.com).

Rozwigzanie 3: Nat6z réwng warstwe kleju rozpuszczalnego w wodzie (np. kleju w sztyfcie PVP) na
obszar druku, aby zwiekszy¢ przyczepnosc¢ pierwszej warstwy. Po wydrukowaniu mozesz nawilzy¢
szmatke wodg, aby usuna¢ pozostatosci kleju na szklanej ptycie roboczej.

A Aby skonfigurowa¢ ustawienia obudowy, zapoznaj sie z rozdziatem 3.2: Ustawienia obudowy.



4.3.4 Usuwanie wydruku
Poczekaj, az dysze i podgrzewany stot ostygng, a nastepnie za pomocg szpachelki usur wydruk ze
szklanej ptyty robocze;.

NIE dotykaj dysz ani podgrzewanego stotu nagimi rekami, poniewaz bezposrednio po
drukowaniu sg one wcigz bardzo gorace.

Ostroznie korzystaj ze szpachelki!

Niedozwolone jest skrobanie i uszkadzanie powtoki PEI szklanej ptyty roboczej za pomocg
ostrych przedmiotow.

Mozna réwniez najpierw usungc szklang ptyte roboczg i zdjgc z niej wydruk.

Udzial!

Podziel sie swoim
wydrukiem w naszej
grupie na Facebooku
oraz na forum.
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5.1 Instalacja grawerki
laserowej i noza tnacego




Odkrec zabezpieczenie platformy mocujacej, obracajac go w lewo, a nastepnie
/06 zamontuj platforme do grawerowania i ciecia laserowego na platformie

wsparcia.

Platforma do
grawerowania i ciecia
laserowego x 1

Zweryfikuj, czy
platforma jest
prawidtowo

zamontowana.




Dokrec zabezpieczenie platformy mocujgcej,
/06| obracajac je w prawo.

K &

J'J--.J
-

.y
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0350

Odkre¢ mocowanie uchwytu gtowicy
narzedziowej, obracajgc go w lewo, a nastepnie
wsun modut laserowy o mocy 10 W do uchwytu.

Upewnij sie, ze gtowica
narzedziowa jest catkowicie
wsunieta do uchwytu.

AN

https://snapmaker.com
/
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Dokre¢ mocowanie gtowicy narzedziowej,
obracajac go w prawo.

04/06

Upewnij sie, ze
mocowanie jest w

petni dokrecone.
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O 5/06

Podtgcz przewdd gtowicy narzedziowej do modutu laserowego o
mocy 10 W.

Sprawdz, czy

ztacze jest
A ustawione w
prawidtowym

kierunku.

| ..\
\

https://snapmaker.com
/




Podtgcz kabel zasilajgcy do zintegrowanego
/06 | kontrolera oraz do gniazdka elektrycznego.

Nie podtgczaj ani -

nie odtgczaj '
zadnych

przewodéw, gdy

urzadzenie jest

wigczone. m

Przed
podtgczeniem
sprawdz, czy
wytgcznik zasilania
jest w pozycji
wytgczone;j.

Przewod zasilajgcy AC x 1 ( g
J Gratulacje! Ukonczytes montaz.
e s - . Oderwij naklejke z ptyty bazowej i rozpocznij
& tworzenie czegos wspaniatego z Snapmakerem!
N
—




5.2 Przygotowania
5.2.1 Ustawienia maszyny

Wigcz przetgcznik zasilania umieszczony z tytu zintegrowanego
kontrolera.

Aby zrestartowa¢ komputer, odczekaj przynajmniej 5 sekund po odtgczeniu zasilania.

2. Postepuj zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie, aby skonfigurowac urzadzenie:
Przeczytaj Terms and Conditions > Choose Language > Name the Machine > Connect to a Wi-Fi
Network.

Aby zmieni¢ te ustawienia p6zniej, dotknij Settings na ekranie gtéwnym i wybierz Wi-Fi,

: Ten wstepny kreator konfiguracji pojawia sie jedynie przy pierwszym uruchomieniu urzadzenia.
Language lub About Machine.



5.2.2 Kalibracja lasera 10 W

Przy pierwszym uzyciu funkcji lasera ekran dotykowy poprowadzi Cie przez niezbedne kalibracje, aby
modut laserowy o mocy 10 W mogt dziata¢ poprawnie.

Kreator kalibracji lasera obejmuje dwa etapy: kalibracje pomiaru grubosci oraz kalibracje kamery.
Przed przystgpieniem do kalibracji zaleca sie zapoznanie z tg sekcjg, aby uzyskac wiecej informacji na
temat kazdego z procesow.

Setup Completed

Ten kreator kalibracji pojawia sie tylko przy pierwszym uzyciu modutu laserowego 10 W.
Aby p6zniej powtdrzyc¢ kalibracje, dotknij opcji Calibration na ekranie gtéwnym i wybierz
odpowiedni proces.

Kalibracja pomiaru grubosci materiatu

Krotkie wprowadzenie:

Modut laserowy 10 W dysponuje systemem pomiaru grubosci, ktory opiera sie na technice triangulacji.
System sktada sie z czerwonego emitera laserowego, ktory wyswietla czerwong kropke na powierzchni
materiatu, oraz kamery, ktéra rejestruje obraz czerwonej kropki w celu obliczenia grubosci materiatu.

Jak to dziata:

Kalibracja pomiaru grubosci dostosowuje parametry w systemie pomiaru grubosci, aby zapewnic¢ precyzje.
W tym procesie najpierw wykorzystuje sie ptyte kalibracyjng lasera o znanej grubosci, aby poméc
maszynie okresli¢ wysokos¢ platformy grawerowania i ciecia laserowego, a nastepnie jako obiekt
pomiarowy do kalibracji parametréw systemu.
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Zanim nacisniesz przycisk Start, upewnij sie, ze drzwi obudowy sg zamkniete, a nastepnie

wprowadz hasto laserowe na ekranie dotykowym. Poczatkowe hasto to kod weryfikacyjny
urzadzenia, ktéry znajduje sie na dole zintegrowanego kontrolera.

S/N:XXXXXXXXXXXXXXXX
Verification Code:l

Jesli rozpoczeto proces drukowania 3D lub korzystania z funkcji CNC, mozna réwniez
zweryfikowac kod na ekranie dotykowym:

a. Wytgcz urzadzenie i zamiert modut laserowy 10 W na modut drukowania 3D lub modut
CNC.

b. Wtgcz ponownie urzadzenie i dotknij Settings > About Machine na ekranie dotykowym,
aby sprawdzi¢ kod weryfikacyjny.

Czerwony emiter laserowy to produkt laserowy klasy 2. NIE spogladaj bezposrednio w jego
otwor, gdy wigzka laserowa jest emitowana.

https://snapmaker.com
/
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Za kazdym razem po ponownym ztozeniu modutu lub urzgdzenia konieczne jest
ponowne przeprowadzenie kalibracji pomiaru grubosci.

Kalibracja aparatu
Krotkie wprowadzenie
Modut laserowy o mocy 10 W wyposazony jest w szerokokatng kamere HD, ktéra rejestruje obraz

obszaru roboczego, tworzac tto do edycji obiektéw grawerowanych i cietych laserowo.

Jak to dziata

Kalibracja kamery dostosowuje skale uchwyconego obrazu, aby wyswietli¢ odpowiedni widok platformy
roboczej po przechwyceniu kamery. W trakcie tego procesu maszyna wygraweruje kwadrat na czystym
arkuszu papieru i przechwyci jego obraz, aby skalibrowa¢ kamere.

Za kazdym razem po ponownym ztozeniu modutu lub urzgdzenia nalezy ponownie
przeprowadzi¢ kalibracje kamery.



Do zabezpieczenia papieru mozna wykorzysta¢ dotgczone klipsy zabezpieczajgce




5.2.3 Przymocuj materiat

Umies¢ dostarczony arkusz drewna lipowego na platformie do grawerowania i ciecia laserowego, zabezpiecz go
w odpowiedniej pozycji za pomocg czterech uchwytow, jak przedstawiono na ilustracji, a nastepnie przymocuj
kazdy uchwyt dwoma Srubami.

Aby uprosci¢ obstuge, mozesz najpierw odtgczy¢ platforme do grawerowania i ciecia
laserowego od urzgdzenia, przymocowac¢ materiat do platformy, a nastepnie ponownie
zainstalowac platforme w maszynie.



Mozesz takze umiesci¢ klipsy w kazdym rogu materiatu i dokrecic¢ Sruby, aby zabezpieczy¢
materiat. Upewnij sie, ze mocowania nie bedg nachodzi¢ na obszar grawerowania i ciecia.
Ta metoda dotyczy jedynie materiatdéw o grubosci mniejszej niz 8 mm. Mozesz rowniez
przymocowa¢ materiaty innymi narzedziami, takimi jak tasma.

& g Gratulacje!

s Teraz mozesz przystapi¢ do
grawerowania i ciecia.
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5.3 Pierwsze kroki

5.3.1 Zainstaluj oprogramowanie Snapmaker Luban

Na oficjalnej stronie Snapmaker wybierz Software z paska nawigacyjnego. Nastepnie pobierz i zainstaluj
nasze oprogramowanie Snapmaker Luban (zwane dalej Luban).

Products - Support Community

Uruchom Luban, wybierz jezyk, model urzagdzenia oraz typ modutu, a nastepnie kliknij Zakoncz, aby
zapisac konfiguracje.

Configuration Wizard

Select Machine

30 Printing Module ~ Dual Extrusion b
< gpe—
ﬁ CNC Module 200W CNC -

Snapmaker Artisan
Dimensions: 400 x 400 x 400 mm

=
A Aby p6zniej dostosowac te ustawienia, kliknij Settings > Preferences.

3. Sprawdz, czy komputer i urzagdzenie sg potaczone z tg samga siecig Wi-Fi, a nastepnie wykonaj
ponizsze kroki, aby potgczy¢ Luban z Twoim urzgdzeniem:

a. Na stronie startowej Lubania kliknij[iifl aby uzyska¢ dostep do Workspace;

b. W lewym gdérnym rogu panelu Potgczenie kliknij Wi-Fi;

c. Kliknij £2 ,wybierz swéj komputer z rozwijanej listy i kliknij Potgcz;

d. Nacis$nij Tak na ekranie dotykowym, aby umozliwi¢ potgczenie.



Start Project

I ¥ 7

Laiai

g

Connection

Snapmaker Artisan (IP Address) -

Aute Connect

Mozesz takze klikng¢ + wprowadz adres IP swojego komputera, aby nawigzac¢ potaczenie z
Luban. Aby sprawdzi¢ adres IP, przejdz do Settings > About Machine na ekranie dotykowym.

Manual Connection X
Connection W
Wi-Fi

IP Address
Snapmaker Artisan

m Auto C(J”l'-\"(:'.

Q




5.3.2 Wygeneruj plik G-code
W lewym gérnym rogu obszaru roboczego kliknij przycisk Wstecz, aby wréci¢ do strony gtownej.
Nastepnie wybierz Laser > 3-axis, aby przejs¢ do Generatora kodu G Laser.

nt Projects

Start Project Rece

bod —

g daxis E +$ T
M- CHC .

2. Postepuj zgodnie z Przewodnikiem dla poczatkujgcych, aby pozna¢ podstawowe operacje. W
trakcie tego procesu Luban automatycznie zataduje model testowy i wygeneruje plik G-code.

Jezeli Podrecznik dla poczatkujgcych nie zostanie wyswietlony lub niespodziewanie sie

zamknie, mozesz klikng¢ Help > Begginer’s Guide.

Mozesz takze klikng¢ (@ aby wczyta¢ whasne pliki i ustawic¢ parametry.

3. Na pasku menu wybierz Camera Capture > Add Background > Normal Mode > Start. Urzgdzenie wykona zdjecie

obszaru roboczego i wykorzysta je jako tto dla obiektu, ktéry ma by¢ wygrawerowany lub wyciety. Po zrobieniu zdjecia

kliknij Confirm.
® € 8 @
Bottom Camera Capture

N =)
w =
Job Setup Top

Home Workspace
ry <
' _ 2+ Remove Background

Camera Capture

The camara on the Laser Module captures an image of the Laser
Engraving and Cutling Platlorm, and use it as a background

Calibrote



Jesli uchwycony obraz jest znieksztatcony, kliknij Calibrate i postepuj zgodnie z
instrukcjami Lubana, aby recznie skalibrowa¢ kamere.

4. Po przechwyceniu obrazu jako tta nacisnij Ctrl + A na klawiaturze, aby zaznaczy¢ wszystkie obiekty na
ptétnie, a nastepnie przeciggnij je do obszaru, w ktérym chcesz przeprowadzi¢ grawerowanie laserowe i
ciecie. Nastepnie kliknij Generuj kod G oraz podglad.

B Ssimsionr Luban
Fle Edi Wndow Seifing Help

Home Workspace Save Lindo Redo  Job Sefup Top Botiom Geoup  UnGroup Can

i Process

DE Toolpath List \,.
3 Engeavieg Toolpath B

£> Cuiting Toolpath B

O

O

o o @ @

[ Create Toolpath ]

# Object List
) G ) &

Szczegodtowe informacje dotyczace generowania plikow G-code mozna znalez¢ w
naszym internetowym Podreczniku uzytkownika na Snapmaker Wiki

(https://wiki.snapmaker.com).



128 -129

Grawerowanie oraz ciecie
laserowe

5.3.3 Rozpocznij swojg pierwszg produkcje

W prawym dolnym rogu Luban wybierz Export > Load G-code do obszaru
roboczego.

Export G-code to File

2. W oknie Podglad kliknij Start Job > Start on Luban. W oknie Select Mode wybierz Automatyczny
pomiar grubosci, a nastepnie kliknij Start.

Select Mode X

(' Input Material Thickness

() Start From Work Origin

Przed nacisnieciem przycisku Start upewnij sie, ze obudowa jest prawidtowo ztozona i
wtgczona, a drzwi obudowy sg zamkniete.

Ve

W przypadku awarii nacisnij
przycisk zatrzymania awaryjnego
znajdujgcy sie na gorze

A Zintegrowanego Kontrolera, aby
natychmiast przerwa¢ drukowanie.
Po usunieciu awarii mozesz zwolni¢
przycisk zatrzymania awaryjnego,

obracajgc go w kierunku zgodnym
z ruchem wskazéwek zegara.




Jezeli zastosujesz materiat z jedng z ponizszych cech, pomiar grubosci moze by¢
nieudany.

- Grubos¢ materiatu przekracza 50 mm.

- Materiat jest przezroczysty.

- Powierzchnia materiatu jest btyszczgca lub lustrzana.

- Kolor materiatu jest czerwony lub czarny.

- Materiat jest pusty.

Luban oferuje trzy tryby ogniskowania laserowego. Zaleca sie korzystanie z
Automatic Thickness Measurement zgodnie z instrukcjami zawartymi w tym
przewodniku, poniewaz ten tryb jest najwygodniejszy. Mozesz réwniez wybrac
inne tryby w zaleznosci od potrzeb. - Input Material Thickness: Jesli znasz

A grubos¢ materiatu, mozesz skorzystac z tego trybu i wprowadzi¢ grubos¢
materiatu. - Start From Work Origin: Aby skorzystac¢ z tego trybu, musisz
najpierw recznie ustawic ostros¢ lasera i ustali¢ poczatek pracy. Szczegétowe
instrukcje mozna znalez¢ w naszym internetowym Podreczniku uzytkownika w
Snapmaker Wiki (https://wiki.snapmaker.com).

3. Po zakonczeniu grawerowania i ciecia laserowego otwoérz obudowe i wyjmij gotowy produkt.




Jesli chodzi o okreslanie pozycji grawerowania i ciecia laserowego, oprécz metody Camera
Capture opisanej wczesniej, mozesz rowniez wyprobowac¢ metode Work Origin. W
kontekscie rozpoczynania zadania laserowego, masz mozliwos¢ uzycia kabla USB do
A potgczenia Luban z maszyng lub przestania pliku G-code do maszyny za pomocg dysku

flash USB lub Wi-Fi, a nastepnie rozpoczecia zadan na ekranie dotykowym. Aby uzyska¢
bardziej szczegbétowe informacje, zapoznaj sie z naszg internetowg Instrukcjg obstugi w
Snapmaker Wiki (https://wiki.snapmaker.com).

Podziel sie!
Podziel sie swojg gotowg
pracg w naszej grupie na
Facebooku oraz na forum.




Rzezbienie i ciecie CNC
6.1 Grawerka CNC i instalacja noza

6.2 Przygotowania
6.2.1 Ustawienie maszyny
6.2.2 Mocowanie materiatu
6.2.3 Ustawienie wiertta CNC

6.3 Pierwsze kroki

6.3.1 Zainstaluj oprogramowanie Snapmaker Luban
6.3.2 Wygeneruj plik G-code

6.3.3 Ustaw punkt poczgtkowy i rozpocznij rzezbienie
6.3.4 Wyczysc¢ zakonczong prace oraz maszyne



6.1 Grawerka CNC i
instalacja noza
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w lewo, a nastepnie zamontuj platforme do rzezbienia

O 1 ‘ Odkre¢ mocowanie platformy mocujacej, obracajac go
/06 | j ciecia CNC na platformie mocujacej.

Platforma do rzezbienia
i ciecia CNC x 1

@

Zweryfikuj, czy
platforma jest
prawidtowo

zamontowana.

&=

A

https://snapmaker.com
/

Upewnij sie, ze cata platforma do rzezbienia i ciecia CNC jest zainstalowana w poziomie i
nie jest przechylona w zadnym kierunku.




Dokre¢ mocowanie platformy, obracajgc go w
prawo.

02.
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03

Odkre¢ mocowanie uchwytu gtowicy narzedzia,
obracajgc go w lewo, a nastepnie wsunn modut CNC
200 W do uchwytu.

/

Upewnij sie, ze gtowica narzedzia jest
catkowicie wsunieta do uchwytu.

https://snapmaker.com
/
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Dokre¢ mocowanie gtowicy narzedzia, obracajgc
/06 | 80 W prawo.

/

Upewnij sie, ze mocowanie jest
w petni dokrecone.
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O 5/06

Podtgcz przewdd gtowicy narzedzia do modutu CNC o mocy 200 W

Sprawdz, czy

ztacze jest
A ustawione w
prawidtowy

m kierunku.

A

https://snapmaker.com
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Podtgcz kabel zasilajgcy do zintegrowanego
06 | kontrolera oraz do gniazdka elektrycznego.

Nie podtaczaj ani -

nie odtgczaj '
zadnych

przewodéw, gdy

urzadzenie jest

wigczone. ‘m

Przed

podigczeniem
sprawdz, czy
wytgcznik zasilania

jest w pozycji
wytgczone;j.

= -

Przewdd zasilajgcy AC x 1

Gratulacje! Ukonczytes montaz.
Oderwij naklejke z ptyty bazowej i rozpocznij
tworzenie czegos wspaniatego z Snapmakerem!




6.2 Przygotowania
6.2.1 Ustawienia maszyny

Wigcz przetgcznik zasilania umieszczony z tytu zintegrowanego kontrolera.

Aby zrestartowac komputer, odczekaj przynajmniej 5 sekund po odtgczeniu zasilania.

2. Postepuj zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie, aby skonfigurowac urzadzenie: Przeczytaj
Terms and Conditions > Choose Language > Name the Machine > Connect to a Wi-Fi Network.

Aby zmieni¢ te ustawienia pézniej, dotknij Settings na ekranie gtéwnym i wybierz Wi-Fi,

: Ten wstepny kreator konfiguracji pojawia sie jedynie przy pierwszym uruchomieniu urzadzenia.
Language lub About Machine.



3. Wykonaj polecenia wyswietlane na ekranie, aby zaznajomic¢ sie z podstawowymi operacjami przed

" :

Setup Completed

rozpoczeciem pracy z CNC.
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6.2.2 Przymocuj materiat

Odtacz platforme do rzezbienia i ciecia CNC oraz umies¢ dostarczony arkusz HDF na srodku platformy.
Nastepnie zmontuj zestaw zaciskdéw zgodnie z ilustracjg i przymocuj materiat, dokrecajac pokretta gwiazdkowe.

Sruba M4 x 60
Pokretto Gwiazdkowe
Akcesoria do uchwytu
Uchwyt tukowy

Rozmiar naszego modelu testowego to 152,2 mm x 123,9 mm. Upewnij sie, ze zestaw
zaciskow nie bedzie przeszkadzat w ruchu bitu CNC.

Wszystkie trzy otwory
A przedstawione na
ilustracji mogg byc¢

uzyte do mocowania
materiatu.

Sprawdz lokalizacje srub, aby upewnic sig, ze nie sg one zbyt mocno dokrecone i nie uszkadzajg platformy
do rzezbienia i ciecia CNC.

fﬁ\__’..
A S o T A P 0 i

https://snapmaker.com
/
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3. Zainstaluj ponownie platforme do rzezbienia i ciecia CNC na platformie nosnej, korzystajac z informacji
zawartych w rozdziale 6.1 tego przewodnika.

Upewnij sie, ze

zestaw zaciskéw nie
koliduje z zadng

czescig maszyny.
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6.2.3 Ustawienia wiertta CNC

Wprowadzenie do technologii CNC

Frez ptaski (jednoostrzowy) oraz frez ptaski (dwuostrzowy)

Frez ptaski jest zazwyczaj stosowany do wiercenia, rowkowania lub ciecia materiatdow na ptaskich powierzchniach. Dzieki szerszej
dolinie rowkow, co umozliwia lepsze odprowadzanie wiérow, frez ptaski (jednoostrzowy) doskonale nadaje sie do obrébki

materiatéw z tworzyw sztucznych.
Fret pojedynczy

Podwéjny flet prosty

Frez V-bit prosty (podwaéjny)

Frez V-ksztattny z prostym rowkiem (dwuostrzowy) jest zazwyczaj stosowany do obrébki precyzyjnej,
takiej jak rzezbienie reliefowe oraz frezowanie powierzchni zakrzywionych.

Jak zamocowac¢ wiertto CNC

Wsun tuleje zaciskowg ER11 pod katem w nakretke ER11, az zatrzasnie sie na swoim miejscu.

Nakretka ER11

Tuleja zaciskowa ER11

Dotaczona tuleja zaciskowa jest przeznaczona wytacznie do narzedzi CNC o $rednicy
3,175 mm.

Najpierw zat6z okulary ochronne CNC. Nastepnie umies¢ wiertto CNC w tulei zaciskowej ER11 (do naszego
modelu testowego potrzebny jest frez czotowy z podwdjnym ostrzem) i naciskaj wiertto, az jego koniec
dotknie powtoki tulei zaciskowej ER11.

Nalezy zachowa¢ ostrozno$¢ podczas uzywania frezéw CNC i przechowywac je w miejscu
niedostepnym dla dzieci.

https://snapmaker.com
/
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3. Przykrec caty element na trzonie tak mocno, jak to tylko mozliwe, a nastepnie dokre¢ nakretke ER11
przy uzyciu kluczy ptaskich.

Klucz ptaski o rozmiarze 14 mm Klucz ptaski o rozmiarze 17 mm
s
‘ n [ ] I
o)/, Gratulacje!
4 N & . ;
Teraz mozesz rozpoczac
O sl . e . . p a
~ rzezbienie i cigcie.
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6.3 Pierwsze kroki
6.3.1 Zainstaluj Snapmaker Luban

Na oficjalnej stronie Snapmaker wybierz Software z paska nawigacyjnego. Nastepnie pobierz i zainstaluj
nasze oprogramowanie Snapmaker Luban (zwane dalej Luban).

Products - Support Community

Uruchom Luban, wybierz jezyk, model urzagdzenia oraz typ modutu, a nastepnie kliknij Complete, aby
zapisac¢ konfiguracje.

Configuration Wizard X
Select Machine
’ 30 Printing Module ~ Dual Extrusion -
Aef
< > Laser Module 10W Laser >
g oo
Snapmaker Artisan

Dimensions: 400 x 400 x 400 mm

=

A Aby p6zniej dostosowac te ustawienia, kliknij Settings > Preferences w pasku menu.

3. Sprawdz, czy komputer i urzagdzenie sg potgczone z tg samg siecig Wi-Fi, a nastepnie wykonaj
ponizsze kroki, aby potgczy¢ Luban z Twoim urzgdzeniem:

a. Na stronie startowej Lubania kliknij @ aby uzyskac¢ dostep do obszaru roboczego;

b. W lewym gornym rogu panelu Potgczenie kliknij Wi-Fi;

c. Kliknij &, wybierz swéj komputer z rozwijanej listy i kliknij Connect;

d. Nacisnij Yes na ekranie dotykowym, aby umozliwi¢ potaczenie.

https://snapmaker.com
/



Start Project

I § 7

10 Printing (= e
Connection e
Snapmaker Artisan - +

Auto Connect

Connection Yerilicatian

lep Cormpcd

Mozesz takze klikng¢ <+ aby wprowadzi¢ adres IP swojego komputera, aby nawigzac potaczenie
z Lubanem. Aby sprawdzi¢ adres IP, przejdz do Settings > About Machine na ekranie dotykowym.

Manual Connection X
Connection wr
Wi-Fi

IP Address
Snapmaker Artisan

m Auto Connect

Q
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6.3.2 Wygeneruj plik G-code
W lewym gérnym rogu Luban kliknij Wstecz, aby wréci¢ do strony gtéwnej. Nastepnie kliknij CNC > 3-axis,
aby przejs¢ do Generatora CNC G-code.

Start Project Recent Projects

I F &=/ H

30 Printing CHE Workspace

2. Postepuj zgodnie z Przewodnikiem dla poczatkujgcych, aby poznaé¢ podstawowe operacje. W
trakcie tego procesu Luban automatycznie zataduje model testowy i wygeneruje plik G-code.

Jezeli Podrecznik dla poczatkujgcych nie zostanie wyswietlony lub niespodziewanie sie
zamknie, mozesz klikng¢ Help > Begginer's Guide.

Mozesz takze klikng¢ @ aby wczytac wtasne pliki i ustawi¢ parametry.

P P

3. Nacisnij Export > Load G-code to Workspace, a nastepnie kliknij Send to Device w panelu G-code
Files, aby przestac¢ plik G-code na swoj komputer przez sie¢ Wi-Fi.

Load G-code to Workspace

Export G-code to File

G-code Files v

Lu Ban Lock.cnc @

(B 518.63 KB 2022.11.1 17:47

Start on Luban

https://snapmaker.com
/
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6.3.3 Ustaw punkt poczatkowy i rozpocznij rzezbienie

Jak to dziata: Punkt poczatkowy
Okresl miejsce, w ktorym odbedzie sie rzezbienie, ustawiajgc poczatek pracy. Poczatek pracy odpowiada
wspoétrzednym (0, 0) w oprogramowaniu.

- . Punkt poczatkowy
[( e,

(‘_” =l / ‘;Ill,_‘_}
r: / - —— e — \ b -
‘

Mozesz takze ustawi¢ poczatek pracy przy uzyciu dostarczonego wspornika L. Aby
uzyskac bardziej szczegétowe informacje, zapoznaj sie z naszym internetowym
Podrecznikiem uzytkownika w Snapmaker Wiki (https://wiki.snapmaker.com).

Po pomysinym przestaniu pliku G-code do urzadzenia dotknij Start > Files > Local, wybierz przestany plik
G-code i dotknij Next.

< Files




Przesun narzedzie CNC do miejsca, ktore bedzie poczatkiem roboczym osi Xi Y (w tym przypadku
ustawiamy srodek obrazu jako poczatek wspotrzednych w oprogramowaniu). Aby utatwi¢ obserwacje,
mozesz przesung¢ narzedzie CNC blizej powierzchni materiatu.

CNC Job Preparation

Start Job
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3. Stuknij Z+, aby podnies$¢ narzedzie CNC, az znajdzie sie ponad zestawem zaciskdw, a nastepnie stuknij Run
Boundary, aby sprawdzi¢, czy poczatek roboczy osi XiY jest ustawiony prawidtowo. Jesli jakakolwiek cze$¢ granicy,
za ktérg podaza narzedzie CNC, wychodzi poza materiat lub jesli narzedzie CNC koliduje z jakimikolwiek czesciami
maszyny, zresetuj poczatek roboczy osi XiY i ponownie uruchom granice.

sie na gorze kontrolera. Po rozwigzaniu sytuacji awaryjnej obré¢ przycisk awaryjnego zatrzymania

Jezeli bit CNC uderzy w jakakolwiek czes¢ maszyny, nacisnij przycisk awaryjnego zatrzymania znajdujacy
A zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara, aby go odblokowac¢. Wymien bit CNC, jesli ulegt uszkodzeniu.

aby ponownie ustali¢ granice i precyzyjniej okresli¢ obszar obrobki. Nalezy jednak pamieta¢, ze zawsze

trzeba upewnic sie, iz podczas pracy frez CNC unosi sie nad powierzchnig materiatu aby nie uszkodzi¢
wiertta ani materiatu.

! Jesli granice ustalite$ za pomoca wiertta CNC powyzej zestawu zaciskowego, mozesz opusci¢ wiertto CNC,

Umies¢ karte kalibracyjng lub arkusz papieru A4 pomiedzy bitem CNC a materiatem. Mozesz ustawi¢ poczatek
roboczy osi Z, naciskajac przycisk Z- lub Z+, aby dostosowac¢ wysokos¢ bita CNC. Jesli poczujesz lekki op6r podczas

wyciggania karty kalibracyjnej i karta sie pomarszczy, gdy jg popchniesz do przodu, poczatek roboczy osi Z jest
prawidtowo skonfigurowany.

https://snapmaker.com
/



Niewielki op6r

Pomarszczona karta kalibracyjna -

W trybie podstawowym maszyna przyjmuje wspoétrzedne lokalizacji, w ktérej aktualnie znajduje sie
modut CNC, jako wspétrzedne punktu poczatkowego pracy. Po potwierdzeniu, ze punkty poczgtkowe
pracy osi X, Y i Z sg poprawnie ustawione, nacisnij przycisk Start, aby rozpoczg¢ rzezbienie.

Upewnij sie, ze sterownik jest w zasiegu reki. W przypadku awarii nacisnij przycisk

n awaryjnego zatrzymania znajdujacy sie na gorze sterownika, aby natychmiast przerwac
prace. Po rozwigzaniu problemu obro¢ przycisk awaryjnego zatrzymania zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara, aby go odblokowac.

Nie zaleca sie uruchamiania wentylatora wyciggowego obudowy podczas procesu CNC,
poniewaz pyt i wiory drzewne, ktére powstajg, osadzajg sie na wewnetrznych
powierzchniach obudowy oraz wentylatora wyciggowego. Aby skonfigurowac ustawienia
obudowy, zapoznaj sie z rozdziatem 3.2 tego przewodnika.

#& Home Screen

Aby dostosowac
A ustawienia w trakcie
pracy kliknij @) 18000

go% ) LU Ban Lock.cnc .
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6.3.4 Usun zakonczone dzieto i wyczy$¢ maszyne

1. Zdejmij zestaw zaciskéw z platformy do ciecia i rzezbienia CNC.

A

Po kazdym uzyciu CNC nalezy oczysci¢ ekran przeciwpytowy modutu CNC oraz powierzchnie
maszyny przy uzyciu pochtaniacza puty lub wacikéw. Niewyczyszczenie modutu CNC po 150
godzinach pracy moze prowadzi¢ do dysfunkgji silnika z powodu gromadzenia sie kurzu.

NIE nalezy ptuka¢ modutu CNC wodg ani przeciera¢ go alkoholem.

https://snapmaker.com
/



3. Wyjmij gotowg prace przy uzyciu szczypiec skosnych.

Podziel sie!
Podziel sie swojg gotowg
pracg w naszej grupie na

Facebooku oraz na forum.
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7.1 Drukowanie 3D
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7.1 Drukowanie 3D
7.1.1 Oczysc szklang ptyte roboczg

Usun resztki filamentu

Dlaczego?

Jesli uzywany filament jest bardzo lepki lub odlegtos¢ miedzy dyszg a ptyta roboczg jest zbyt mata
podczas drukowania, filament moze przylgna¢ do powierzchni ptyty robocze;j. Jesli nie zostanie
usuniety na czas, moze to wptyng¢ na kolejny wydruk. W miare gromadzenia sie resztek, ptyta robocza
stanie sie réwniez trudniejsza do wyczyszczenia.

Kiedy?

Po kazdym wydruku.

Jak?

1. Przygotuj narzedzie do czyszczenia: szpachelka (w skrzynce z narzedziami);

snap

Ostroznie usun resztki filamentu ze szklanej ptyty roboczej przy uzyciu szpachelki.

Podczas skrobania kat miedzy szpachelka a szklang ptytg roboczg powinien wynosi¢
! mniej niz 30°, aby nie uszkodzi¢ powierzchni ptyty robocze;j.

Jesli resztki filamentu sg trudne do usuniecia nawet przy uzyciu szpachelki, mozesz
dotknac¢ Control > Heated Bed na ekranie dotykowym, podgrzac tézko do 50°C i
spréobowac ponownie zeskrobac¢. Aby unikng¢ oparzen, zaleca sie noszenie rekawiczek
przed zeskrobaniem.



Usun klej

Dlaczego?

Natozenie odpowiedniej ilosci rozpuszczalnego w wodzie kleju na szklang ptyte roboczg przed
drukowaniem moze zwiekszy¢ przyczepnosc pierwszej warstwy wydruku. Jednakze, jesli nie zostanie
usuniety po zakonczeniu drukowania, pozostaty klej na ptycie roboczej moze wptyng¢ na kolejny wydruk.

Kiedy?
Za kazdym razem po natozeniu kleju na powierzchnie roboczg.

Jak?
1. Przygotuj srodki czyszczace: wode oraz Sciereczke do wycierania (w zestawie Skrocona instrukcja
obstugi);

2. Zatrzymaj maszyne;

3. Zwilz Sciereczke wodg i oczy$¢ klej z ptyty robocze;j.

Usun ttuszcz oraz kurz

Dlaczego?

Nasze rece lub inne czesci ciala mogg pozostawic niewielkg ilos¢ naturalnego ttuszczu oraz kurzu na
powierzchni szklanej ptyty roboczej podczas jej dotykania. Dodatkowo, kurz obecny w powietrzu réwniez
przylega do ptyty. Jesli nie zostanie usuniety na czas, przyczepnosc pierwszej warstwy wydruku moze ulec
ostabieniu.

Kiedy?
Co najmniej raz na dwa tygodnie.

Jak?

1. Przygotuj narzedzie do czyszczenia: wode oraz Sciereczke do wycierania (w zestawie Instrukcja
szybkiego uruchomienia);

2. Zatrzymaj maszyne;

3. Zwilz Sciereczke wodg i delikatnie przetrzyj powierzchnie ptyty roboczej, az nie bedg na niej widoczne
Slady ttuszczu, kurzu ani innych plam.

Jesli thuszcz jest trudny do usuniecia woda, mozna sprobowac zastosowac
alkohol etylowy.
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7.1.2 Oczysc¢ ekran przeciwpytowy

Dlaczego?

Podczas codziennego uzytkowania kurz w powietrzu osiada na ekranie przeciwpytowym z obu stron modutu Dual
Extrusion. Jesli nie zostanie usuniety na czas, nagromadzony kurz moze utrudnia¢ odprowadzanie ciepta i wptywac
na efektywnos$¢ dziatania modutu.

Kiedy?
Co najmniej raz na dwa tygodnie.

Jak?
1. Przygotuj narzedzie do czyszczenia: wacik (lub chusteczki nawilzane) oraz wode;

= r— e

2. Wytgcz urzadzenie i odtgcz modut Dual Extrusion od maszyny;

3. Zwilz wacik wodg i umies¢ go w wlocie powietrza, aby oczysci¢ filtr przeciwkurzowy, az nie bedzie w nim
kurzu ani wody.

przeciwkurzowego nadal widoczny jest kurz, wez nowy wacik i powtérz krok 3, aby

n Wacik to narzedzie jednorazowego uzytku. Jesli po pierwszym czyszczeniu filtra
ponownie go oczyscic.

https://snapmaker.com
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7.1.3 Oczysc¢ dysze

Dlaczego?

Podczas procesu drukowania 3D cze$¢ wyttaczanego filamentu moze przylgng¢ do powierzchni dyszy. Po
ostygnieciu dyszy te resztki filamentu zestalg sie na jej powierzchni. Jesli nie zostang usuniete na czas,
moga prowadzi¢ do zaciec¢ dyszy lub pozostawi¢ ciemne $lady na kolejnym wydruku.

Kiedy?
Przynajmniej co dwa tygodnie.

Jak?
1. Przygotuj narzedzie do czyszczenia: szczotke druciang (w skrzynce z narzedziami);

2. Wiacz urzadzenie, dotknij opcji Control > Filament na ekranie dotykowym i podgrzej dysze  °C
docelowg do 200.

’

< Control Nozzle L Nozzle R

"L.: Filament

25/200°

Po podgrzaniu dyszy nalezy usuna¢ resztki filamentu z jej powierzchni przy uzyciu szczotki




A Uwazaj na rozgrzang powierzchnie dyszy!

Nie nalezy skrobac czarnej, izolacyjnej obudowy podczas czyszczenia.




7.1.4 Oczysc kota zebate wyttaczarki

Dlaczego?

Podczas drukowania miedzy kotami zebatymi ekstrudera a filamentem wystepuje silne tarcie, ktore
prowadzi do usuwania wielu matych wiéréw z filamentu? Jesli nie sg one regularnie czyszczone, zeby kot
zebatych ekstrudera mogg zostac sptaszczone przez nagromadzone odtamki i czgsteczki, co uniemozliwi
kotom zebatym chwytanie i przesuwanie filamentu przez hot end, a ostatecznie wptynie na jakos¢
wydrukow.

Kiedy?
Przynajmniej co dwa tygodnie.

Jak?
1. Przygotuj narzedzie do czyszczenia: zmiotka (nie dotgczono w zestawie);

2. Usun filament z modutu;

3. Wytacz urzadzenie, otwérz przednig pokrywe modutu i nacisnij klamre ekstrudera w dot, aby
rozciggnac ekstruder dwuprzektadniowy;

4. Usun widry filamentu z két zebatych wyttaczarki przy uzyciu szczotki.

7.1.5 Przechowywanie filamentu

Wiekszosc¢ filamentow do druku 3D (szczegdlnie PA, PVA i PETG) absorbuje wilgo¢ z otoczenia, co moze
prowadzi¢ do zatykania dysz lub obnizenia jakos$ci druku, gdy uzywany jest wilgotny filament. Z tego
powodu filament powinien by¢ wykorzystany w ciggu miesigca od momentu rozpakowania. Jesli szpula
filamentu nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas, nalezy podja¢ nastepujgce kroki, aby zapewnic jej
prawidtowe przechowywanie:

1. Wyjmij filament z jednostki.
2. Przechowuj filament w szczelnie zamknietym opakowaniu z materiatem pochtaniajgcym wilgo¢;
3. Oznacz date otwarcia na torbie.
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7.2 Grawerowanie i ciecie laserowe
7.2.1 Oczysc¢ ostone soczewki lasera

Dlaczego?

Z biegiem czasu na ostonie soczewki lasera moze gromadzic sie kurz i smar, co znacznie ogranicza
mozliwosci grawerowania i ciecia lasera. Dlatego wazne jest, aby wyczysci¢ ostone soczewki lasera, aby
przywréci¢ modutowi zdolnosci grawerowania i ciecia.

Kiedy?
Co najmniej raz w tygodniu.

Jak?
1. Zgromadz narzedzia do czyszczenia: wacik oraz alkohol etylowy (nie dotgczony do zestawu);

-

& N
a3

Czystos¢ alkoholu etylowego powinna wynosi¢ minimum 75%. Najlepiej sprawdza sie
alkohol etylowy o stezeniu 99%.

2. Wytgcz urzadzenie i odtgcz modut laserowy 10 W od maszyny;
3. Zwilz wacik alkoholem etylowym i umie$¢ go w ostonie koncentratora powietrza, aby przetrze¢ powierzchnie ostony

soczewki lasera od srodka do krawedzi w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, az nie pozostanie na niej kurz,
ttuszcz ani woda.

soczewki lasera nadal pozostaje kurz lub ttuszcz, wez nowy wacik i powtorz krok 3, aby

n Wacik to narzedzie jednorazowego uzytku. Jesli po jednorazowym przetarciu ostony
ponownie jg wyczyscic.

Jezeli oryginalna ostona soczewki laserowej jest uszkodzona, mozesz jg wymienic na
A zapasowg (dotgczong do opakowania). Szczegotowe instrukcje znajdziesz w naszym
internetowym Podreczniku uzytkownika w Snapmaker Wiki (https://wiki.snapmaker.com).

https://snapmaker.com
/
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7.3 Grawerowanie i ciecie CNC
7.3.1 Zabezpiecz pokrywke

Dlaczego?
Nakretka na platformie do rzezbienia i ciecia CNC moze odpas¢ po dtugim okresie uzytkowania lub w
wyniku niewtasciwej obstugi. W takim przypadku nalezy jg ponownie przykleic.

Jak?

Przed przeprowadzeniem zabiegu nalezy zatozy¢ rekawice ochronne, aby unikna¢
A kontaktu z toksycznym klejem AB, a takze zastosowac sprzet ochronny, aby zapobiec
wdychaniu lotnych, toksycznych gazéw.

1. Przygotuj narzedzia do czyszczenia: pesete, szczoteczke, klej AB oraz rekawice ochronne (trzy
ostatnie nie sg czescig zestawu);

2. Oczys¢ nakretke z trocin przy uzyciu pedzelka;

3. Wyciskaj klej A'i klej B w proporgji 1:1;

A NIE przykrecaj przez pomytke nakretki kleju A do kleju B.
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4. Wymieszaj klej A z klejem B przy uzyciu patyczka do mieszania, dbajgc o rownomierne potgczenie.

5. Natéz wymieszany klej na gwint Sruby.

=

6. Wt6z nakretke z powrotem do otworu platformy do rzezbienia i ciecia CNC i przytrzymaj jg przez chwile. Nastepnie
odczekaj co najmniej 24 godziny przed ponownym uzyciem, aby upewnic sie, ze wymieszany klej jest catkowicie
utwardzony.

https://snapmaker.com
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7.3.2 Oczysc ekran przeciwpytowy

Dlaczego?

Oprocz czyszczenia ekranu przeciwpytowego modutu CNC i powierzchni maszyny po kazdej operacji
odkurzaczem, warto rowniez uzy¢ wacika do czyszczenia ekranu przeciwpytowego modutu CNC.
Niewtasciwe czyszczenie moze prowadzi¢ do awarii silnika modutu CNC z powodu zablokowania.

Kiedy?
Po kazdej trzeciej pracy CNC.

Jak?
1. Przygotuj narzedzie do czyszczenia: wacik (lub chusteczki nawilzane) oraz wode;

2. Zatrzymaj maszyne i odtgcz modut CNC 200 W od urzgdzenia;

3. Zwilz wacik wodg i umie$¢ go we wlocie powietrza na gérze modutu, aby oczysci¢ ekran
przeciwkurzowy, az bedzie wolny od kurzu i wody.

Wacik to narzedzie jednorazowego uzytku. Jesli po przetarciu ekranu wcigz pozostaje
kurz, wez nowy wacik i powtoérz krok 3, aby ponownie go oczysci¢.



Zasoby

Ten przewodnik wymaga aktualizacji. Mozesz uzyska¢ jego najnowszg wersje w naszym Centrum
wsparcia: wybierz Snapmaker Artisan > Quick Start Guide.
https://support.snapmaker.com

Wiecej informacji dotyczacych uzytkowania, konserwacji oraz rozwigzywania problemow z drukarka
mozna znalez¢ w Snapmaker Wiki:
https://wiki.snapmaker.com

JesteSmy do Panstwa ustug, gdy tylko potrzebujg Panstwo ogdélnych
informacji lub wsparcia technicznego:
support@snapmaker.com

W przypadku zapytan dotyczacych sprzedazy:
sales@snapmaker.com

Zakupy towarow:
https://shop.snapmaker.com

Podziel sie wszystkim, co chcesz, z innymi uzytkownikami Snapmakera na naszym forum:
https://forum.snapmaker.com






